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BEZUGS QUELLEN-NACHWEIS

Sachverzeichnis zum Anzeigenteil

Dieser Bezugsquellen-Nachweis ermdglicht ein schnelles Auffinden geeigneter Bezugsquellen aller in diesem Heft
angebotenen Erzeugnisse. Die Zahlen hinter den Stichwértern geben an, auf welchen Seiten des Anzeigenteils Be-

zugsquellen fir ein gesuchtes Erzeugnis zu finden sind. Da in jedem Heft, wenigstens teilweise,
Firmen wie auch die angebotenen Erzeugnisse wechseln,

Abfallbeizen-
Verwertung
Akkumulatoren,
hydraulische
AnlaBRdfen....
Atmungsgerate....

Aufkohlungsmittel 24
Ausfugmassen.............. 26
Automatenstahl............. 20
Automobile, Bestandteile
und Zubehoér ... 25
Bandforderer ... U. 4
Baustoffprifmaschinen 25
Becherwerke......cooeo... u. 4

Behélter und Apparate
far die ehem. Industrie 22
Beizbedarf

(Sauren, Sparbeizen) . 27
Beizzusdtze ... 27
Bekohlungsanlagen . 23
Bleche, alle Arten... 6
Blechwalzwerksanlagen

und -einrichtungen ... 17
Brecher. .
Brenner...

Brenndfen

Bruckenbau
Chemikalien........ 13
Dampfkessel-

entaschungsanlagen .. 7
Dauerstand-

prifmaschinen ... 25
Dolomit.iiiiies 20
Drahtseilbahnen............. u.4
Drehbénke,

alle Bauarten............ u.2
Druckwasseranlagen 6,21
Edelstahlbleche............. 6
Edelstahle ... 9,15
Einseilgreifer............. 16
Elektrische Maschinen

und Apparate........ 25
Elektroden ... 3
Elektrohdngebahnen U.4
Elektrofahrzeuge u. 4

Elektromagnetische

Aufspannapparate . . U. 3
Elektromotoren............. 25
Elektroofen 15, 23, 27
Entaschungsanlagen ... 7
Entfettungsmittel.......... 13
Erze., 24
Exzenterpressen ... 9
Fahrbander ... 1.4
Federprifmaschinen 25
Ferrolegierungen........... 24
Feuerfeste Erzeugnisse 4, 14,

18, 24, 26, 28
Feuerverzinkereien 26
Foérdereinrichtungen

und -gerate . .... 23,1'. 4

Freiform-Schmiedestliicke 26

Gasbehalter ... 4
Gaserzeuger..... 11
Gasreinigungsanlagen .11
Geblase. ... 11
GieRBpfannen.. 2
Gleitlager...nn. iu
Gliuhdéfen.. 11, 24,26
Graphit.. 28
Greifer . 16
Hartedfen ... 8,24
Harteprifmaschinen 25
Heizungs-

und Luftungsanlagen . 24
Hutten-Nebenprodukte . 20
Huttenwerksanlagen

und -einrichtungen .. 2
Hydraulische Pressen .. 6
Hydrokollag ..o 25
Induktionséfen .... 23,27

Industrieéfen 1. 2,5, 8, 11, 12,
15, 18, 20, 22, 23, 24, 26, 27

Kalk und Kalksteine . 20

Kalkschachtoéfen . 1,12

Kaltwalzwerksanlagen,
-einrichtungen und
maschinen ... 8, 17

.U 2
2%

Karusselldrehbanke
Kesselrohrreiniger

W ir bauen

die anbietenden

ist es zweckmalig, stets in mehreren aufeinanderfolgen-
den Heften nachzuschlagen.

Kniehebelpressen............ 19
Kolbenpumpen ... 7
Kompressoren

(Luft und G as)....... 16
Krane..... 28, U. 4
Kreiselpumpen ... 7
Kugelschaufler............ IL 4
Kihlbetten. ... 5

Laboratoriumsgeréte

und -einrichtungen 26
Lagermetalle................ 10, 19
Legierte Stahle.............. 9,15
Lunkerverhlitungsmittel . 4
Magnesit . ... .. 14, 18,24
Magnesitsteine . 14, 18,24
Magnete ... U.3
Metalle und Legierungen 24
Oel- und BenzingefaRe . 27
Pendelschlagwerke 25
Pfannensteine.............. 28
Pfannenstopfen

und -ausguUsSSe ..o 28
Phosphatierungs-

verfahren ... X0
Photopapiere ...ccccooveene 27
Pressen
PreRpumpen........... 6, 14
Prel3teile ..o 4
PreBwasseranlagen .... 21
Prifmaschinen

und -gerate..... 22,25
Pumpen aller Art 6,7, 14,26
Reinigungsmittel............ 13
Rekuperatoren ... 14,24, 23
Roheisen ... 3
Rohrenerzeugnisse . ... ?0
Rohrleitungen 6

Rolléfen
Sageblatter.....ovvnnne 26
Sandstrahlerhelm uU.3
Saurepumpen..... 26
Schalmaschinen ... ... 23

Schaltanlagen, elektrische 17
Schamottesteine............... 28

seit 1870:

Schieberumsteuerungin . 24
Schleusentore......e. 4
Schmelzéfen 15, 23, 27
Schmiededfen.......... 26
Schnelltransporter 25

Schutzbrillen,

-masken und -schirme U. 3
SchweilRdraht

und Elektroden............ 3
Schwingpriufmaschinen 22,25
Silikasteine
Sinterdolom it
Spénebrecher
Stahl.. \
Stahlbauwerke
Stahlbaukonstruktionen . 4

Stahlrohre.....ccc 12,22
Stahlwerksanlagen

und -einrichtungen ... 2
Staubschutzgeréate Ir.3
Steinkohle ... 3
Steuerungen, hydraul. . . 21
StoRofen . 5
Tank- und Behélterbau . 27
Thomasgeblase.............. 11
Tiegelofen . 22
Transportanlagen U. 4
Trichter.........
Trommeléfen
Umsteuerungen

fur Regenerativofen . . 24
Vergutedfen........... 2,11,24
W alzen .. U. 2,18
W alzerzeugnisse.......... 20
Walzwerksanlagen

und -einrichtungen . 8, 17
Warmeaustauscher .... 24
Warmofen ... 26
Wehranlagen................ 4
Wellenricht-

und Poliermaschinen . . 2°
Werkzeuge ... 23
Werkzeugmaschinen . . U. 3
ZerreiBmaschinen............. 25

Kalkschachtofen jeder Leistung

mit Mischfeuerung, mechanischer Beschickung und mechanischer Austragung, bestens bewahrt!
Nur ein Mann Ofenbedienung.

Kalkschachtofen mit Gasbefeuerung

bei Verwendung von allen gasformigen Brennstoffen.

Vielfach imm Betrieb bewahrt. / Eine gro3e Zahl zur Zeit im Bau.

Eckardt & Hotop GmbH., Kboln a.

Beste Empfehlungen

aus In- und Ausland.

Berlin W 35 / Saarbrucken 3

Rhein
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Neuzeitliche
Vergltungséfen

mit Gasfeuerung

Die Anordnung der Brenner,
— einzeln und in Gruppen
regelbar, — bewirkt die wirt-
schaftliche und gleichmas-
sige Temperaturverleilung
im Glihraum der Rupp-
m ann -Vergutungsofen.
Die Gas-Luft-Mengenregler
kdnnen an eine selbsttatige
Temperaturmef- und -regel-
anlage angeschlossen wer-
den, so daR sich jede War-
tung wdahrend des Gliuh-
vorgangs erubrigt.

M A
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VEREINIGTE STAHLWERKE

AKTI ENGESELLSCHAFT

B o0 ia n s «

Phoenix-

Umon-
SCHWEISSELEKTRODEN

bieten auf Grund langjahriger Erfahrung und
standiger Prifung durch eigene For-
schungsstellen die Gewahr fiir
groRte Sicherheit bei héchsten
Beanspruchungen.

| =
AKTIENGESELLSCI

Verkauf durch: ,UNI



KI

Hochbauten
Stahlbrlcken
Gasbehalter
GroRgefalie
Wehranlagen
Schleusentore
Prel3teile

MASCHINENFABRIK AUGSBURG-NURNBERG A.G.
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Lunkerpulver
BRUINELLA

zur Verringerung des Schmiede-
und Walzabfalls bei Stahlblécken

Mit Bruinella ,,Apece B“ behandelter Kopf
eines im Gespann gegossenen 1-t-Blocks.

Unsere bewéahrten Qualitaten:

Bruinella ,Apece B* flr silizierte Stahle und
Edelstahle fir Blocke Uber 1 t.

Bruinella ,Apece A*“ flr silizierte Stédhle und
Edelstahle fiir Blocke tber 10 t.

Bruinella ,,E 1 H* flr niedriggekotilte Stahle fur
Blocke jeder GroRe wund fir Edelstahlblocke

unter 1t.
Bruinella ,,E 1* fur StahlformguR.

Export nach allen Industriestaaten

Unser« Broschire:

»,O0er EinfluR des Lunkerpulvers Bruinella ,Apece B'

auf die Makroseigerung in Stahlblécken"”

stellen wir Interessenten auf Anfrage kostenlos zur Verfliigung.

F.L. de Bruin (nh. h. a™s)

Fabrik chemischer Erzeugnisse

Vertriebsbiro: Halle/Saale,Kuhntstr. 14a
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Rollenkihlbeit, BauartSchloemann: Kaltscherenseite eines
dreiadrigen Rollenkiihlbettes mit beachtenswert guter Enden-
lage der Stabe. Rechts Hakenforderung fiur Drahtbunde.

SCHLOEMANN

AKTIENGESELLSCHAFT « DUSSELDORF

i et J& VWILHELM SCHWIER pusseldorf

Fernschreiber: HOttenbau Dusseldorf * Fernruf: Disseldorf 19035 * BismarckstraBRe 17

LRUST"
ZonenstolRdfen

far

Breitstreifen-, R6hren-

u. Qualitatswalzwerke

von 15 bis 75 t Stundenleistung fir
die groRten Huttenwerke des In-
und Auslandes geliefert und im Bau.
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EDELSTAHLBLECHE

far alle
Verwendungsgebiete

>604

HARKORT-EICKEN EDELSTAHLWERKE

Gesellschaft mit beschrankter Haftung

HAGEN (WESTF.)

HYDRAULI

PRESSPUMPEN -VOLLSTANDIGE ROHRLEITUNGSAN LAG EN
NIEDERRHEINISCHEN MASCHINENFABRIK
BECKER & VAN HULLEN «KREFELD
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seit Jahrzehnten
bestens bewahrt

WEISE&MONSKI,HALLE

seit 1872

KOLBENPUMPEN

WEISE SOHNE, HALLE

seit- 1903

KREISELPUMPEN

Inaenieurbiiros in
Aachen <Berlin Breslau «Chemnitz «Cottbus
D=r‘mund eDresden eDisseldorf - Frankfurt
Hamourg < Hannover Kattowitz «Mailand
Posen eStuttgart Teplitz-Schénau

ROTHSTEIN
Entaschung

Auch die gréte und hérteste Schlacke wird von meinen
verschiedenen, jeder Schlacke angepalten Brechwerken so
zerkleinert, daf ein einwandfreies Fortschwemmen und
Weiterleiten auf kilometerweite Entfernung erreicht wird.

ANTON ROTHSTEIN

Fabrik fir zeitgeméafRe Kesselh auseinrich tung

LEIPZIG
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.............

INDUGAS-
DFEN

zum Harten
und
Anlassen
von
Massenteilen
sind

bewahrt

INDUGAS ESSEN

Postschlie3fach 345

BORO BERLIN W 9, BELLEVUESTRASSE 12a
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lacesic)

RHEINMETALL-BORSIG

EXZENTERPRESSEN

Unterteil und Kopfstick dieser 800-1- Doppelstander-

Exzenterpresse sind in SM-Stahlplatten-Schweikon-

struktion ausgefuihrt und mit den Seitenteilen durch

warm eingezogene SM-Stahlanker zu einem starren
Kdrper verbunden.
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In der Fertigung
von Stahlrohren, Profilen,
Sfahlflaschen, Hohlk6rpern

Technische Beratung und Lizenzvergebung:

METALLGESELLSCHAFT A-G.

TECHNISCHE ABTEILUNG FRANKFURT AM MAIN

i f sSTOJX

issiv - und Verbundguss -
gegossen u. einbauferfig

aus bewdahrten Austauschwerkstoffen ge=
méR Anordnung 39a der Reichsstelle fir
Metalle,, ferner aus Speziallegierungen und
allen Legierungen nach Din, Hy NKHUALN

icHfi&bh !

, hteh l t isM Sat I'&

Metallwerke Ww. L. Ebbinghaus " v s
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Glih- und Verguteoten von m Lange mit seiosttanrenaen uecKein

Industrie6fen - Gaserzeuger - Gasreinigungsanlagen

Poetter rownmioe DUSSeldorf

ELMAG «WERKE ELSASS «MASCHINENBAUGES. M.B.H.



Normalisierofen fir blankgezogene Rohre

IIm uUsm

ITE esili
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Alle Ofen
far die Eisen-, Stahl-
und Metallindustrie
Kalkschachtofen
Brenndfen
Kontinuierliche Dfen
Brenner

Stahlrekuperatoren
0735

IGN IS-H UTTE NBAU-AKT.-GES.
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WRTSEIHAMIiieiB |l

konnte man diese Arbeit nicht nennen. Gebrauchte
man doch bei diesem von Tieren geleisteten An-
trieb 8 Minuten, um 40 Liter Wasser aus 50 m Tiefe
zu fordern. Zum Vergleich sei erwédhnt die GroB-
leistungen neuzeitlicher Pumpentechnik im Bergbau.

Denken wir an die heutige Metall-Entfettung und
-Reinigung gegen frihere Zeiten, so sehen wir, dal
deutscher Forschergeist in Chemie und Technik es
fertig gebracht hat, fiir die verschiedensten Metall*
Sorten, vom Eisen bis zu den empfindlichsten Leicht-
metalllegierungen, Spezialgemische von Alkali-
salzen zusammenzustellen, die unter dem Namen

HENKELS @ REINIGER

Uberall bekannt und ein Begriff in der Industrie
geworden sind. Nicht nur bei einer Massenver-
arbeitung in hochentwickelten, modernen, auto-
matisch arbeitenden Metallspritz- oder Flutungs-
Maschinen, sondern auch im Gewerbebetrieb unter
einfachsten Verhéltnissen angewendet, verbirgen
unsere P3 Reiniger

L~Wirksamkeit und Wirtschafflichkeitl"

Bedienen Sie sich unterer Beratung!

HENKEL & CIE. A.G.

DUSSELDORF
fpPVERKAUFI

Die Qualitat

<ler Roh- und Hilfsstoffe ist von ent-
scheidender Bedeutung fur die ein-
wandfreieBeschaffenheitchemischer
Erzeugnisse. Ebenso wichtig ist die
ZuverlassigkeitderPréaparate.die Sie
farlhreanalytischenUntersuchungen
verwenden. Wenn Sie sich zeit-
raubendes und kostspieliges Herum-
probieren ersparen wollen, rate ich
Ihnen: halten Sie sich an bewé&hrte
Erzeugnisse wie die stets zuverlas-
sigen Chemikalien der seit 1827
bestehenden Chemischen Fabrik

13
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VEITSCHER MAGNESIT

UNSER SPITZENPRODUKT unter den Magnesitsteinen ist unser
temperaturwechselbesténdiger, hdchst druckfeuerbestandiger und schlackenbestandiger

ANKRIT-STEIN

Bestens geeignet fiir die den hochsten Temperaturen und dem Temperaturwechse! aus-
gesetzten Teile der Siemens-Martin-Oefen, Elektro-Lichtbogen-Oefen und Metalltfen.

VEITSCHER MAGNESITWERKE ACTIENGESELLSCHAFT
WIEN IMSCHWARZENBERGPLATZ 18

MASCHINENFABRIK J. BANNING AG.
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GRAFITSTAB-SCHMELZOFEN

mit elektrischerWiderstandsheizung
Sichere und schnelle Erreichung hoher Temperaturen, neutrale Ofenatmosphare und geringer Abbrand
auch bei leicht oxydierenden Bestandteilen

OTTO JUNKER <AACHEN

Fernschreiber: 03876

far legierten und
unlegierten Stahl,

Graugufj, Bronzen
Baugrofjen 30 ... 1000 kg



Durch Kiihlwassermangel
kdénnen starke Schaden
an Maschinen , z. B. an
Kompressoren eintreten.
Schitzen Sie daher gerade
jetzt Ihre hochwertige

DEMAC

KOMPRESSORANLAGE

gegen solche Schadens-

falle durch Einbau einer

Sicherheitseinrichtung,

diebeiKihlwassermangel

die Anlage selbsttatig still-
setzi.

S
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DEMHD-GREIFERFHBRIK
GMBH.

OuUl5 BURG
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ZEITSCHRIFT FUR DAS DEUTSCHE EISENHUTTENWESEN
Herausgegeben vom Verein Deutscher Eisenhittenleute im NS.-Bund Deutscher Technik

Geleitet von Dr.-Ing. Dr. mont. E.h. O. Petereen
unter Mitarbeit von Dr. J. W. Reichert und Dr. W. Steinberg fir den wirtschaftlichen Teil

Heft 4
Seite
Die Bedeutung der trockenen Kokskiihlung fur den
Kokereibetrieb. Von Wolfram Scheer ... 53
Brennstoffersparnis durch Abhitzeverwertung hinter Gas-
geblasemaschinen. Von Gottfried Prieur ... 62
UMSCRAU  covoooeeeeseeeeeeeeeeeeseses e sessssssssss s 04

i>ie Manganversorgung der Vereinigten Staaten von Amerika. —
Der Aachener Heilwind-Kupolofen. — Fortschritte der Kraftiber-
tragung auf Huttenwerken.

27. Januar 1944

64. Jahrgang

Wirtschaftliche Kundschau

Abgrenzung der Aufgaben zwischen dem Reichswirtschaftsminister
und dem Reichsminister fiir Ristung und Kriegsproduktion —
Vergleich zwischen der Stahlerzeugung GroRbritanniens und der
der Vereinigten Staaten von Amerika. — Umwandlung der Fried.

Krupp AG. in eine Einzelfirma. — Bestellung von™ Sicherheits-
ingenieuren.

Buchbesprechungen — Vereinsnachrichten ............. 68

Die Bedeutung der trockenen Kokskthlung fir den Kokereibetrieb

Von Wolfram Scheer

[Bericht Nr. 90 des Kokereiausschusses*)]

(Theoretische Grundlagen sowie technische Verfahren und Mdglichkeiten der Energiegewinnung aus der Koks-

glut.
inerte Gase.

Kennzeichnung der bisher beschriebenen Wege durch unmittelbare W&rmeabgabe oder Uebertragung durch
Arbeitsweise und Betriebsergebnisse verschiedener Anlagen.

Wirtschaftliche. Auswirkung auf den

Kokereibetrieb in energie- und allgemeinwirtschaftUcher Beziehung. Verschiedene Verfahren zur Teilentwésserung
und Trocknung der Kokskohle. Bedeutung des trocken gekihlten Kokses fur verschiedene Verwendungszwecke.
Schrifttumsverzeichnis.)

Kriegszeiten zwingen bekanntlich zur Sparsamkeit
auf allen Gebieten, vor allem auf dem Gebiete der
Energiewirtschaft und wertvoller Rohstoffe. Ganz ab-
gesehen vom Zwang der Zeitverhaltnisse stellt das
Streben nach hochster Sparsamkeit aber auch den Aus-
druck fur den energiewirtschaftlichen Fortschritt dar.

Auf dem Gebiete der thermischen Veredlung der
Kohle spiegelt sich das Streben nach Energieeinsparung
in manchen Fortschritten der letzten Zeit wider. Zweck
der folgenden Ausfihrungen ist die Untersuchung einer
Aufgabe der Kokereitechnik, die keineswegs neu ist,
deren Ldsung aber in mancher Beziehung zweifelhaft
geblieben ist. Zur Kennzeichnung der Fragen seien die
Worte von L. Litinsky angefihrt, die er seinem Buch
Uber die trockene Kokskuhlung voranstelltl):
»Bei jedem, der auch nur einmal eine Kokerei oder ein
Gaswerk betreten hat, tauchte wohl sicher die Frage
auf, ob es nicht mdglich wéare, die Energie, die beim
Loschen des Kokses in den gewaltigen Dampfmengen
nutzlos gen Himmel emporsteigt, auf die eine oder an-
dere Weise zu verwerten.”“ Mit dieser Frage hat man sich
seit nun 23 Jahren an vielen Stellen eingehend befal3t.
Sie ist auf verschiedene Weise zu Idsen versucht worden.
Wenn bis heute keines der vorgeschlagenen Verfahren
sich allgemein durchzusetzen vermochte, so ist dies an
sich kein Beweis gegen ihre ZweckmaRigkeit, denn tech-
nische Hilfsmittel und Baustoffe haben in dieser Zeit
erstaunliche Verbesserungen erfahren. Um eine dem
heutigen Stand der Technik Rechnung tragende abschlie-
fende Stellungnahme zur trockenen Kihlung des
Kokses zu ermdglichen, ist es erforderlich, zunéchst die
theoretischen wund technischen Grundlagen der
Energiegewinnung aus der Koksglut zu betrachten, so-
dann die zu diesem Zwecke bisher beschrittejjen Wege
und vorhandenen Mdglichkeiten zu prifen, um schlief3-
lich fur die Auswirkungen auf den Kokereibetrieb in
energie- und allgemeinwirtschaftlicher Beziehung mdg-
lichst sichere Unterlagen geben zu kdnnen.

*) Vorgetragem im der 52. Sitzung des Deutschen Aus-
schusses fir Kokereiwesen am 2. Marz 1943 und in der
Sitzung des Fachausschusses Kokerei der Eisenhitte Sud-
west des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im NSBDT.
am 28. September 1943. — Sonderabdrucke sind vom Verlag
Stahleisen m. b. H., z. Z. Pdssneck, PostschlieRfach 146, zu
beziehen. — * Schriftitumsverzeichnis siehe S. fil/62.

I. Theoretische und technische Grundlagen der
Energiegewinnung aus der Koksglut

Nach dem AusstoBen aus den Koksofen soll der
glihende Koks maéglichst rasch geléscht werden, um un-
notigen Abbrand an der Luft zu verhindern. Das L §-
schen erfolgt allgemein durch Berieselung mit Wasser
auf der Loschbuh'ne oder in besonderen Ldschtirmen.
Hierbei wird die Temperatur des Kokses von rd. 1000°
auf unter 100° erniedrigt; eine dem Warmeentzug ent-
sprechende Menge des Ldschwassers verdampft, wéh-
rend ein anderer Teil vom Koks aufgenommen wird,
dessen Wassergehalt bis zu 5 % steigen darf. Ein Teil
des Ldschwassers flieBt ab und wird tUber ein Klarbecken
im Kreislauf gefuhrt; ohne die letztgenannte Menge
rechnet man im allgemeinen mit einem Ld&schwasser-
verbrauch von 0,6 bis 0,8 m3je t Koks.

Bei der Ublichen NaRléschung des Kokses geht seine
gesamte fiuhlbare W arme verloren. Um eine Vor-
stellung von den in Betracht kommenden Energiemen-
gen zu erhalten, muB man die spezifische Warme des
Kokses in dem betroffenen Temperaturgebiet kennen.
Untersuchungen hierldber sind von verschiedenen Seiten
angestellt worden, die alteren Ergebnisse sind meist zu
hoch, und dies ist mit ein Grund dafur, daB in friheren
Verdffentlichungen die nutzbar zu machenden Energie-
betrdge zu hoch angegeben worden sind. Die zuver-
lassigsten Bestimmungen der spezifischen Waéarme des
Kokses sind wohl von P. Debrunnerb5) durchgefuhrt
worden, dessen Angaben die Kurven des Bildes 1 ent-
sprechen. Wie ersichtlich, bewirkt der Aschengehalt
des Kokses im Temperaturgebiet von 20 bis 1000° eine
Erniedrigung der mittleren spezifischen Warme um 0,001
kcal/kg 0 C fur jedes Prozent Asche; doch bewirkt auch
der Gehalt an fluchtigen Bestandteilen im Koks Ab-
weichungen insofern, als unvollstdndig entgaste Kokse
hohere spezifische Warmen aufweisen. Nach Bild 1
mussen zur Léschung einer Tonne ausgestoffenen 1000°
heien und 10 % Asche enthaltenden Kokses bis auf
100° herunter:

1000 + 1000 +0,351 — 1000 100 :0,193 = 331 700 kcal

abgefuhrt werden, mit denen man 331700 :618,5
= 536 kg Wasser von 20 ° unter Atmosphéarendruck
verdampfen kann.
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Bild 1. Mittlere spezifische Warme von Koks.

Im pTaktischen Betrieb kann die fuhlbare
Warme des glihenden Kokses auch theoretisch nie vol-
lig verwertet werden, da das Temperaturgefélle
kaum bis herunter zur AuRentemperatur auszunutzen
ist. Beim Betriebe von Dampfkesseln mit Vorwarmung
des Speisewassers darf man jedoch die untere Kuhl-
temperatur des Kokses mit 200 ° ansetzen. Bild 1 lehrt
fur diesen Fall, daBR die mittlere spezifische Warme
eines 10 % Asche enthaltenden Kokses

zwischen 20 und 900° 0,342 kcal/kg «° C
zwischen 20 und 200 ° 0,224 kcal/kg «° C, somit
zwischen 200 und 900 ° 0,373 kcal/kg m° C betrégt.

Von der bei Abkihlung einer Tonne 900° heilRen
Kokses auf 20° erhaltlichen Warmemenge von
880 0,342 + 1000 = 301 000 kcal kénnen mithin bis
zur Endtemperatur von 200° des Kokses 700 « 0,373 -
1000 = 261 000 kcal oder 87 % der im Koks enthaltenen
fuhlbaren Wé&rmemenge nutzbar gemacht werden.

Die Berichte Uber im Betrieb befindliche Trocken-
kokskiuhlanlagen enthalten die Angaben uUber die
nutzbar gemachte Energie meist umgerechnet
auf Uberhitzten Dampf oder elektrischen Strom. Es ist
deshalb wesentlich, festzustellen, welche Mengen an den
genannten Energieformen theoretisch Uberhaupt ge-
winnbar sind. Diese in Zahlentafel 1 enthaltenen Werte

Zahlentafel 1. Energiegewinn bei der trockenen
Kokskuhlung

Anfangs- End-* Unterschied Energiegewinn
Temperatur des der fithlbaren Dampf > Strom 2
Kokses Warme (theoretisch) .
°C °0 kcal/t- Koks kg/t Koks  kwh/t Koks
1200 20 428 000 559 99
1150 20 407 000 540 95
1100 20 386 000 512 90
1050 20 365 000 4d4 85
1000 20 344 000 456 80
950 20 322 000 427 75
900 20 301 000 400 70
850 20 280 000 372 65
800 20 260 000 345 60
t
') 15 ata, 350°  751,7 keal

-) kwh =. 860 kcal « T) therm «I" tnrb. < T| gen. = 0,31 < 0,76 -0,85 : 0,20
bedlrfen nun noch einer Aenderung insofern, als nicht
der gesamte Unterschied der fuhlbaren Wé&arme bis her-
unter zu 20 ° allsgenutzt werden kann. Sie sind also —
je nach dem Warmegefalle, das der Koks im Kihlbehal-
ter durchlauft — mit einer Aenderung zu versehen, die
aus Bild 2 entnommen werden kann. Fir die Kuhlung
von 900 auf 200° z. B. ergibt sich ein Faktor von 87 %,
mit dem multipliziert sich wiederum der schon genannte

Energiegewinn von 261 000 kcal = 347 kg Dampf =
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61 kWh je t Koks ergibt. Die so errechneten prakti-
schen Energiegewinne gelten fir Anlagen mit einem téag-
lichen Koksdurchsatz von etwa 900 t. Fur grofere An-
lagen oder bei mit einer weiteren Dampfgewinnungs-
anlage gekoppelter Stromerzeugung durfte sich der Ge-
samtwirkungsgrad noch etwas erhdhen.

Fir die Ausnutzung der im heiRen Koks enthaltenen
Wérme kommen nun verschiedene Wege in Betracht:
Durch unmittelbare Abgabe der Wa&arme
an Dampfkessel kann das Temperaturgefédlle nur
sehr unvollstdndig ausgenutzt werden. Nach diesem
Verfahren arbeitet z. B. die Anlage der Syracuse
Lighting Co0.3); diese Arbeitsweise ist sonst nur
auf einigen sehr kleinen Anlagen mit wenigen Tonnen
taglichem Koksdurchsatz in Anwendung23). Auf kleinen
Anlagen wird in einigen Féllen die Koksglut auch ledig-
lich zur Erwdrmung von Wasser unmittelbar Uber-
tragen2) ) 3). Fir groBe Anlagen benutzt man aber,
um die Verweilzeit des Kokses in den Kihlschachten
maoglichst kurz zu halten, ein inertes Gas als
Wéarmelubertrager, welches zwischen Kokskuhl-
behélter und Dampfkessel im Kreislauf gefuhrt wird.
Dieser Warmeibertrager mu3 aber wirklich indifferent
sein, denn sonst kénnen chemische Reaktionen ein-
treten, die, wenn sie exotherm verlaufen, zwar zu-
satzlich Wéarme liefern, diese aber auf Kosten der Koks-
substanz. So kdnnen gerade &ltere undichte Anlagen,
bei denen in den Kreislauf des Umwalzgases Luft ein-
gesaugt wird, durch Verbrennung des Kokses hohere
thermische Wirkungsgrade vortauschen, als sie der
reinen Kokskihlung entsprechen. Es ist deshalb auf
sorgfaltige Betriebsiiberwachung durch laufende Ana-
lysen des Umwalzgases groRBer Wert zu legen.

— X°C-+-
BiJd 2. Theoretischer Warmegiewinn bei der Abkihlung von

10 % Atsche enthaltendem Koks von X auf Y 0 C, (X—20°)
= 100 gesetzt.

Umgekehrt fallen endotherme Reaktionen
durchaus unter die Aufgaben der trockenen Kokskih-
lung. Fur Kokereien und Gaswerke sind besonders die
folgenden Vergasungsvorgange bedeutsam, da sic eine
Streckung des erzeugten Gases auf Kosten des Kokses
ermdglichen:

1. C+ HoO —>-CO + H2 — 31,64 kcal
2. C+ 2ILO -m»C02+ 2H, — 21.41 Kcal
3>C + CO* -*2 CO — 41,87 kcal

In allen Féallen entstehen je kg umgesetzten Koks-
kohlenstoffs 4 m3brennbaren Gases, wobei nach 1. 2637,
nach 2. 1784, nach 3. 3489 kcal aufgewendet werden
missen. Demnach muBte es moglich sein, die bei der
Abkilhlung einer Tonne Koks von 1000 0 auf 600 O frei
werdende Warmemenge von 170 000 kcal bei Verwen-
dung 100 ° heiBen Wasserdampfes zur Erzeugung von
etwa 270 m3Wasser gas auszunutzen. In der Praxis
kann, wie die Erfahrung zeigt, durch Dampfen in
den Koksofen nach beendeter Garungszeit aber nur
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ein geringer Bruchteil der

menge hergestellt werden, weil

a) ein gleichméaRiges Durchstromen der Koksschicht mit
Wasserdampf nicht erzielt werden kann, und

b) die schlechte Wéarmeleitfahigkeit des Kokses einen
genligend groBen Warmeubergang vom Innern der
groRen Koksstiicke an die sich rasch abkuhlende
Oberflache in praktisch in Betracht kommenden
Zeitspannen nicht zuléaft.

Diese Schwierigkeiten werden durch die Verlegung
des Verfahrens in besondere Reaktionstirme nur ver-
mindert, nicht aber beseitigt, so daR allein den rein
thermischen Verfahren praktische Bedeutung zukommt.

angegebenen Wassergas-

Il. Technische Verfahren und Mdglichkeiten
zur Energiegewinnung aus der Koksglut

Erfolgversprechende Vorschlage zur Ausnutzung der
Warme glihenden Kokses wurden erstmalig im Jahre
1917 von H. Wunderlich?2 veroffentlicht, wahrend
die Firma Gebr. Su 1ze r in Winterthur sich wohl gleich-
zeitig mit der Frage beschéaftigte, denn ihr erstes Patent
datiert vom 9. Juli 191717). Die erste Sulzer-Anlage
wurde auf einem Gaswerk in der Schweiz erbaut ) 14
und spéater bedeutend erweitert, so dal dort heute drei
Anlagen mit je 25 t tdglichem Koksdurchsatz betrieben
werden. Bis Ende 1942 sind nach Angaben der Firma
Sulzer von ihrauf Gaswerken 36 Anlagen mit einem
taglichen Koksdurchsatz bis 100 t, 16 Anlagen mit
einem solchen von 100 bis 500 t und 2 Anlagen mit
einem Koksdurchsatz von uber 500 t téglich, ferner auf
Kokereien 4 Anlagen mit je 500, 700, 750 und 900 t
Koksdurchsatz erbaut worden. Hierzu kommen noch
weitere Anlagen, die in Anlehnung an die Sulzersche
»Sammelbehdlter“-Bauweise errichtet wurden. Beson-
ders uUber die zuerst errichteten Anlagen ist im Schrift-
tum nach angefligtem Verzeichnis 12) bis 2) eingehend
berichtet worden, so daB hier eine kurze Schilderung
der Betriebsweise genlgt. Durch den Fuhrungsschild
wird der Koks in den Kokstransportwagen gedruckt, der
ihn durch die Einfulloffnung in den Kuihlschacht be-
fordert. In diesem wird er von unten nach oben von
dem Umwalzgas durchstrémt, das sodann seine Wéarme
an die Kesselanlage abgibt und hierauf in eine Gas-
sammelleitung eintritt. Aus dieser wird es durch die
Ventilatoren durch einen Kanal wiederum zur Auf-
warmung in die Kuhlkammer gedrickt. Der so gekihlte
Koks wird durch gasdicht verschlieBbare Oeffnungen
auf ein Transportband ausgetragen, welches den Koks
in die Schréagkubel eines Aufzuges beférdert. Zweck-
mé&Rig wird auf jeder Anlage auch eine NaRBléschein-
richtung vorgesehen, von deren Schragrampe das Trans-
portband den geldschten Koks ebenfalls auf den Aufzug
beférdern kann.

Je nach den drtlichen Verhéltnissen kann der Koks-
kuhlturm auch oberhalb der Koksofensohle angeordnet
werden. Eine solche Einrichtung befindet sich auf einer
franzosischen Huttenkokerei fur einen Durchsatz von
taglich 900 t. Die Anlage ist seit 1925 ununterbrochen
in Betrieb; ihr Aufbau ist in Bild 3 schematisch dar-
gestellt. Mit einer Kokstemperatur von 900° wird der
Koks aus den Oefen in vier senkrechte Kokskuhl-
schéachtevon je 12 m Ho6heund 4,5m Dmr. gebracht. Jeder
Kiuhlschacht besitzt am oberen Ende einen durch Wasser-
tasse abgedichteten Deckel von 1,5 m Dmr., die untere
ebenfalls mit einem VerschluR versehene Oeffnung des
Kihlschachts endigt etwa 3 m uber einem zu einer Koks-
rampe fuhrenden Geleise. Durch ein Gebldse von 22 PS,
mit einer Leistung von 13 m3s wird inertes Gas im
Kreislauf durch einen im unteren Teil des Kuhlschach-
tes angebrachten Pilzrost in den Koks gedrickt und das
erhitzte Gas durch eine seitliche Oeffnung im oberen
Ende des Schachtes wieder abgesaugt. Das Gas passiert
eine Kammer zur Staubabscheidung und durchstrémt
dann, durch mehrere Leitwdnde umgelenkt, den Ueber-
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hitzer und die senkrechten Wasserrohre eines 4-Trom-
mel-Kessels von 900 m2 Heizflache. Die Kesselleistung
betragt 0,36 t HeiBdampf von 6 ati und 325 ° je t ein-
gebrachten heilen Kokses. Bei Betrieb von 2X70 Oefen
mit 36stindiger Garungszeit wird etwa alle 15 min ein
Kihlschacht mit 7,5 t heiBem Koks gefiullt, nachdem
vorher die gleiche Menge unten abgezogen wurde. Die
Verweilzeit des Kokses betrdgt rd. 5,3 h, er wird hier-
bei auf etwa 275 ° abgekuhlt.

Die Aufgabe des heiBen Kokses erfolgt vom Dach
der Anlage aus, der Kokswagen wird mit der Kammer-
fullung zu einem neben der Anlage befindlichen Aufzug
gefahren, gehoben und durch einen Kettenzug bis zu
dem zu fullenden Kiuihlschacht gezogen. Nach Hoch-
klappen der einen Seitenwand des Wagens rutscht der
Koks uber eine Schréage in den gedffneten Schacht. Der
gekuhlte Koks wird in einen Wagen abgezogen und zu
der Koksrampe gefahren. Hier wird er durch Ab-
spritzen voéllig gekthlt und durch ein Gummiband zum

Kokseintrift

Dampfkessel, 900m 2, Batii325°C

Bild 3. Schematische Darstellung der trockenen Koks-
kuhlung, Bauart Sulzer.
Koksbunker gefordert. Infolge des erforderlichen

Rangierens des Kokswagens und Hebens des Wagens
durch den Aufzug sind 5 bis 7 min erforderlich,

um den gedruckten Koks in den Kihlschacht zu
fordern. Das Aussehen des gekuhlten Kokses ist
jedoch normal, die Stiuckigkeit ebenfalls. Die

Trommelfestigkeit wird téglich ermittelt, sie betragt

70 bis 72 bei 12 % Kleinkoks unter 10 mm und 16 %
Staub. Der Koks wird im eigenen Hochdéfenwerk ver-
wendet. Der in der Kesselanlage erzeugte Dampf reicht

fur den Betrieb der Benzolfabrik sowie mehrerer feuer-
loser Rangierlokomotiven aus. AuBerdem wird das
Verwaltungsgebdude damit beheizt. Die Betriebsleitung
ist mit der Anlage zufrieden, die sich in Uber 15jahriger
Benutzung bewdhrt hat.

Bei Annahme einer achtfachen Verdampfung in
kohlebeheizten Kesseln werden taglich rd. 33 t Kohle
erspart. Die Kokserzeugung betragt 700 t/24 h und die
Dampferzeugung 700X0,36 = 252 t. Die in Dampf um-
gesetzte Warme entspricht bei achtfacher Verdampfung
einer Ersparnis an Kesselkohle von rd. 5%
der Kokserzeugung. Der Kraftbedarf an elektri-
scher Energie eines Zonen-Wanderrostkessels von 40 t
stindlicher Dampfleistung betrégt fir Rostantrieb und
Unterwindgebldse 1,5 und 10 kWh, insgesamt also rd.
0,03 kWh/t Dampf. Die Anlage erfordert fur die Dampf-
leistung von 10,5 t/h fur Ventilatorantrieb 4X17 kWh
und fur den Betrieb des Aufzuges rd. 6 kWh, also ins-
gesamt 7 kWh/t Dampf.

AuBer dem beschriebenen Sammelbehalter oder der
Silotype baut Sulzer auch noch Kuhlanlagen in Ein-
zelkammerbauart29), die aber nicht fur Kokereien, son-
dern nur fir kleine Gaswerke, vielleicht auch fir die
Trockenkiuhlung von Pechkoks, in Betracht kom-
men und deshalb hier Ubergangen werden durfen.
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Lizenznehmerin des Sulzer-Verfahrens fur das
Deutsche Reich ist die Kohlenscheidungsgesellschaft,
die gemeinsam mit der Bergbau-AG. Lothringen und
der Eisen- und Hiuttenwerke AG. sich Verdienste
um die Weiterentwicklung des Sulzer-Verfahrens auf
Kokereien erworben hat"6). Eine solche Anlage hat
H.Tramm*“) beschrieben, die mit ihr erzielten Ergeb-
nisse werden im folgenden noch behandelt werden.

Eine weitere bew&hrte Bauweise fliir GrofRbetriebe
ist die der Firma Co 1lin. Anlagen dieser Art wurden
z. B. auf einer deut-
schen Kokerei ) 9,
dem Hittenwerk in

Pretoria3) und
auf einigen Gaswerken
errichtet, ihre Wir-
kungsweise mag an
Bild 4 kurz erlautert
werden: Vor je 3
Koksdfen liegt, in die
Loéschbihne eingelas-
sen, eine Kuhlkam-
mer A, in die der Koks
mittels des Fihrungs-
wagens mit drehbaren
Seitenschildern durch
die Einfulléffnung B

eingebracht wird.

Durch den Treppenrost der Kihlkammer tritt aus dem
darunter befindlichen Kihlgaskanal C das Umlaufgas
durch die heiRe Koksschicht, verla3t die Kihlkammer
oben bei D und wird durch den HeiRgaskanal E der
Dampfgewinnungsanlage zugeleitet. Der gekihlte Koks
verlalRt die Kuhlkammer durch den VerschluR F, um —
gegebenenfalls nach Berieselung mit Wasser — ver-
laden zu werden. Die Kiuhldauer fir den Koks betragt
somit ein Drittel der Garungszeit in den Kokséfen.

Bild 4. Schnitt durch eine
Trocken-Kokskuhlanlage,
Bauart Collin.

Wie schon erwdahnt, gestattet die Wassergas-
gewinnung in Verbindung mit der trockenen Koks-
kihlung nur eine sehr geringe Ausnutzung der Koks-
glut, aber auch in dieser Richtung hat die technische
Entwicklung Ansédtze aufzuweisen, von denen das Ver-
fahren nach Heller-Bamag3) behandelt werden
soll. Hiernach wird der ausgestoBene Koks in einem
halbzylindrischen Behélter in einen Kessel aus kor-
rosionsfestem Werkstoff eingefahren und nach Ver-
schluB desselben mit auf 140 bis 150 O vorgewarmtem,
also unter einem Druck von 4 bis 5 ata stehendem
Wasser bespritzt, wobei der Druck auf 12 bis 14 ata
steigt. Das entstehende Wasserdampf-Wassergas-Gemisch
wird durch ein Heizrohrensystem geleitet und erzeugt
dort Reindampf von 6 bis 8 ata. Das Wassergas wird
von dem in einem Kondensator, der als Vorwarmer
dient, sich schlieBlich wieder verflissigenden Ldsch-
dampf abgetrennt. Wenn der Druck unter einen be-
stimmten Wert sinkt, wird das Léschen beendet, die An-
lage entspannt und der auf etwa 100 O0abgekihlte Koks
wieder ausgefahren. Auf einem Gaswerk beanspruchte
der gesamte Ldschvorgang eine Zeitspanne von ungefahr
15 min; aus einer Tonne 1000 ° heiBen Kokses erhielt
man rd. 50 m3Wassergas und rd. 300 kg reinen Wasser-
dampfes von 5 bis 7 ati. Die Menge des gewinnbaren
Wassergases ist also ganz auBerordentlich gering; die
nicht einfach zu lésenden technischen Fragen dieses
Verfahrens, die Schaffung eines einwandfreien druck-
festen Verschlusses, eines gegen Schwefelwasserstoff
korrosionsfesten Werkstoffes und einer raschen Ent-
staubung des Gas-Dampf-Gemisches, sind wohl die
Haupthindernisse fur eine weitere Einfihrung gewesen.

Nach den Vorschlagen von H. Wunderlich?7 3
wird der Koks aus den Oefen in einen fahrbaren
Behalter gedrickt, der gleichzeitig als Kiihlbehélter
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dient; nach dem Fillen wird ein luftdicht schlieBender
Deckel aufgesetzt und der ganze Behélter an die Kihl-
gasleitungen angeschlossen. Das umlaufende inerte Gas
dient zur Dampferzeugung. AuBer auf einem Gaswerk
sind Anlagen dieser Art wohl nicht errichtet worden,
das Verfahren dirfte fir GroRanlagen auch nicht leicht
durchzufuhren sein.

Nach Vorstehendem genlgt es somit, die Betrach-
tungen uber die Rickgewinnung der Koksglut auf die
Kihlanlagen nach den Verfahren von Sulzer und
Collin zu beschréanken. Vorher ist es jedoch zweck-
maRig, die Energieverhéaltnisse der trockenen
Kokskihlung im Rahmen eines Kokereibetriehes zu
prifen.

Acltere Verdffentlichungen, die auch allgemeinwirt-
schaftliche Belange bericksichtigen, liegen hieriiber be-
reits vor3) 00 9. Aus dem Warmeschaubild (Bild 5),

75000 kcal
3,tkgTeen... ... 28600kcal
11kgleichtdl.. 11000kcal
26050keal lookgkoks 180KG BAS.corrss e
(200°C) 5,8kg H0, FRSNH3 u.a...S500kcal
FO=TnSS0kcal S 280KG.r H=265000kcal
1050kcal- I00kgkoks  12100kcal fthlbare Warme
(20°C) und yerkokungswéarme
HD=737S00kcal
« 30100kcal

Bild 5. Wa&rmeschaubild der trockenen Kokskuhlung.

das auf 100 kg Koks berechnet ist und auf den Durch-
schnittsleistungen einer Kokerei beruht, ist zu entneh-
men, daB bei der NaRléschung einer Tonne Koks von
900 auf 20 ° 301 000 kcal verlorengehen; hiervon ent-
fallen 40 500 kcal auf das Temperaturgebiet unter 200°,
so daB theoretisch 260 500 kcal bei der Trockenkthlung
von 900 auf 200 ° nutzbar zu machen wéren. Diese
Zahl ist in Verbindung mit anderen warmetechnischen
Daten des Kokereibetriebes sehr bemerkenswert, zeigt
sie doch, daR durch die trockene Kihlung des Kokses
Energien eingespart werden kdnnen, die rd. ein Drittel
des Unterfeuerungsbedarfes oder rd. 12 % des Heiz-
wertes des erzeugten Koksofengases oder 2,7 % der ein-
gesetzten Kohle, d. h. 3,5 % des erzeugten Kokses, be-
tragen. Diese Energiemengen kdénnen auch im prak-
tischen Betriebe zu einem hohen Prozentsatz nutzbar
gemacht werden, da jeder Rauchgasverlust fortfallt und
die modernen Kesselanlagen einen Wirkungsgrad von
90 % aufweisen. Unter Einsetzung eines solchen und
der Voraussetzung, dal zur Erzeugung einer Tonne
Dampf von 350 ° und 15 ata (752 kcal/kg) aus 70 °
warmem Kesselspeisewasser 682 000 kcal aufzuwenden
sind, ergibt sich, daB je t gekuhlten Kokses

90-260 500

100 « 682 000
kénnen.

= 0.344 t Bampf hergestellt werden

Aus dieser Dampfmenge durften 61 kWh zu gewin-
nen sein. Wenn die im Schrifttum genannten Dampf-
ausbeuten grofRtenteils dartuber und bis 0,5 t je t32) lie-
gen, so kann dies, wie die Bilder 1 und 2 zeigen,
bis zu einem gewissen MaRe durch eine hohere Tempe-
ratur des ausgestoBenen Kokses erklart werden; so
wirde 1100 o0 heiBer Koks 0,461 t Dampf liefern kon-
nen. Maeist spielt hier jedoch der unerwinschte Ab-
brand durch Undichtigkeiten die ausschlaggebende
Rolle.
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Zahlentafel 2. Wirtschaftlichkeit der trockenen Kokskihlung
Bauart... 1. Sulz“r-KSG. 2. Salzer-KSG. Lothr. 3. Sulzer 4. Collin
| Betriebszeit 22.V1.1928-13.11.1930 ab 1927 ab 1. 1925 ab I. 1927
Anlagekapital (KM) 850 000 610 000 (1 200 000) 257 000
(BM/Tages-t Koks) 2 125 610 (1 330) 938
| Koksdurchsatz t/Tag . 400 1000 900 274
t/Jahr 146 000 365 000 328 000 100 000
Dampf 0 C oo 400 270 275 350
ATA e 13,5 12 16 15
Erzeugung t/Tag. ... 152-160 389 333 109,6
t/Jahr 56 500 142 000 121 400 40 000
Desgl. bezogen t/'I’ag 160 370 315 110
auf 350° t/Jahr . 58 400 135 000 115 000 40 000
und 15 ata t/t Koks . 0,40 0,37 0,35 0,40
RM/t RM RM/t RM/t RM RM/t  RMI/t RM/ i RM/t  RMI/t RM/ RM/t
Koks Jahr Dampf  Koks Jahr Dampf  Koks Jahr | Dampf  Koks Jahr Dampf |
LEhNe * ) e, 0,079 11 500 0,030 10 950 0,031 10 000 0,067 6 700
0,186 27 200 0,068 24 900 0,031 26 700 0,136 13 600
Keparaturkosten................ 0,087 12 750 0,084 30 700 0,055 18 000 0,090 9 000
Oel und Belriebsmaterial . 0,006 900 0,006 2 250 0,006 2 000 0,06 600
Unterschied zwischen
Speise- und Losehwasser s) 0,006 -876 -0,021 -7 770 -0,006 -1 967 -0,004 -400
Betriebskosten 0,352 51474 0,881 0,167 61030 0,453 0,167 54733 0,476 0,295 29500 0,738 !
Kapitaldienst4) 0,558 81500 1,395 0,161 58600 0,434 (0,350) (115200) (1,002) 0,247 24 670 0,:>47
Dampfpreis
(RM/t, 350 °, 15 ata). 0,910 132974 2,276 0,328 119630 0,887 0,518 169933 1,478 0,542 54 170 1,235
Ausbeuteverlust
(5% KokS) .o 1,054 154 000 2,636 1,054 385000 2,850 1,054 346 500 3,013 1,054 105500 2,637
Dampfpreis ... 1,964 286974 4,912 1382 504630 3,737 : 1572 516 433 |4,491 1,596 159 670 4,880

*) Unterschied zwischen Nenbedarf und ersparter Ofenbedienung. — -) 2 Rpf.,, kWh. -

J) 5% Zinsen -f* 15 Jahre Abschreibung 9,6% jahrlich. — 5 20 RM/t Koks.

I1l1. Wirtschaftliche Auswirkungen auf den

Kokereibetrieb

Wirtschaftlichkeitsberechnungen sind fir verschie-
dene Anlagen verdffentlicht worden 15 18)'°) 3)'w) X9.
Im groRBen und ganzen sind diese Angaben zu glnstig,
wenn z. B. fuir die eine dieser Anlagen34) ein Gewinn
errechnet wird, der ,,die Anschaffungskosten in den mei-
sten Féllen bereits in einem Jahre erheblich Uberschrei-
tet”, wahrend die Anlagen sich nach Mitteilung der
Baufirma nicht bewahrten. Eine Collin-Anlage hat mitt-
lerweile durch die Firma C. Otto & Co. eine Erweite-
rung erfahren, bei der die gemachten Erfahrungen in
vorteilhafter Weise verwertet wurden. Diese Anlage
ist deshalb besonders bemerkenswert, weil auf ihr
die Trockenkokskihlung in zweierlei Weise durch-
gefuhrt wird: Die friher von Collin erstellten 10 Kuhl-
kammern mit einem téglichen Durchsatz von 200 t wer-
den in der Weise betrieben33), dall in den Kuhlkammern
der Koks mittels Generatorgases gekuhlt wird. Nach
Vorwéarmung auf 600 ° dient es zur Beheizung der
Oefen. Das Abgas geht sodann zur Luftvorwdrmung
durch Rekuperatoren und tritt mit etwa 800 O in den
Abhitzekessel. Auf diese Weise werden je t Koks
0,670 t Dampf von 320 0 und 16 ati gewonnen. Die
von Otto hinzugefigten weiteren zehn Kidhlkammern,
von denen funf seit Ende 1941 in Betrieb sind, werden
dagegen nach dem WaAalzgasverfahren betrieben.

Die verschiedenen ortlichen Verhéltnisse und ver-
anderten Betriebsweisen erschweren es auflerordentlich,
aus den Uberdies oft recht unklaren Angaben Uber die
wirtschaftlichen Verhéaltnisse Schlusse daraus zu ziehen,
wie sich derBetrieb einer neuzeitlichen Kokskuhlanlage
auf einer groferen Kokerei rechnerisch auswirken
wirde. Dieser Versuch soll trotzdem unternommen
werden: Die Zahlentafel 2 enthéalt betriebliche Angaben
Uber vier gréRere Anlagen, die jedoch nur teilweise sich
auf die angezogenen Verdffentlichungen stitzen. Fur
die Anlage 1 der Zahlentafel liegen die zuverlassigsten

m3) Speisewasser: 11 Rpf./in3 Ldschwasser: 7 Rpf. i

Unterlagen vor. Um eine gleiche BezugsgrofRe zu er-
halten, war hier nur eine Umrechnung des Dampfes auf
einen solchen von 350 ° und 15 ata erforderlich. Diese
Anlage ist durch ein sehr hohes Anlagekapital gekenn-
zeichnet, das bei ihr 2125 RM. je Tagestonne Koks be-
tragt. Billiger ist es, den Kokskihlbehdlter nicht als
Turm, sondern unter die Rampe versenkt anzuordnen,
wenn die 6rtlichen Verhéltnisse dies zulassen. Fir eine
derartige Anlage betrédgt das Anlagekapital z. B. nur
610 RM je Jahrestonne Koks. Die unzureichendsten
Angaben liegen vor fur die Kihlanlage 3, fur die auch
das Anlagekapital geschatzt werden mufite. Fest-
stehend ist hier eigentlich nur die Dampfausbeute fir
den durchgesetzten Koks, so daB dieses Beispiel weniger
zeigt, unter welchen Verhaltnissen die dortige Anlage
betrieben wird, als vielmehr, welche wirtschaftlichen
Ergebnisse mit ihr unter Bedingungen zu erzielen sind,
wie sie auf Grund anderweitiger Erfahrungen unterstellt
werden dirfen. Fur die Collin-Anlage standen wie-
derum ausreichende Unterlagen zur Verfugung. Fir
alle vier aufgefihrten Anlagen wurde eine einheitliche
Art der Verzinsung und Abschreibung angenommen.

Als Ergebnis ist der Zahlentafel 2 zu entnehmen, dal
das fur eine Trockenkokskihlanlage anzulegende K a-
pital je nach Bauweise sehr unterschiedlich ist und
fur normale Verhéaltnisse zwischen 600 und 1500 RM je
Jahrestonne Koks anzusetzen sein durfte. Eine billige
Bauweise ist von groRem EinfluR auf die Wirtschaftlich-
keit, da der Kapitaldienst mit wenigstens 45 % in
den Dampfpreis ohne Beriucksichtigung des Koks-
ausbeuteverlustes eingeht. Unter den Betriebskosten
sind die Angaben fur L6 hne als unsicher zu betrach-
ten, da nach bestimmten Quellen eine Erhéhung der
Belegschaft nicht oder kaum in Frage kommen soll. Die
in die Zahlentafel eingesetzten Aufwendungen fir
Lohne beruhen auf &lteren Angaben, und es ist durchaus
denkbar, daB durch entsprechende Mechanisierung des
Betriebes zusatzliche Léhne in Wegfall kommen kdnnen.
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Die Strom kosten dirften heute mit 3 bis 4 kWh/t
Koks zu veranschlagen sein, wahrend sie fur die An-
lagen 1 und 4 héher liegen. Die Unterhaltungs-
kosten betragen nach Angaben der Firma Sulzer
\2 bis V/2% der Erstellungskosten. Diese Betréage
stehen nicht im Widerspruch mit der Erfahrung, doch
stellen sie bei hohen Anlagekosten einen nicht zu ver-
nachldssigenden Posten bei der Wirtschaftlichkeits-
berechnung dar. Sie entfallen ungefahr gleichméaRig
auf die Kuhlkammern und auf die Kesselanlagen.
Nicht bertucksichtigt ist bei der Wirtschaftlichkeits-
berechnung. daB auch die NaRléschung Unterhaltungs-
kosten bis 7 Rpf./t Koks erfordert, die sinngem&R bei
den Reparaturkosten fur die Trockenkihlung abzu-
setzen waren. Einen weitaus geringeren EinfluR hat
der Unterschied der Aufwendungen fir Speise- und
Lédschwasser, doch kann gerade dieser Posten eine
ausschlaggebende Bedeutung gewinnen bei anomalen
Verhé&ltnissen, wenn z. B., wie in Pretoria, das Wasser
auBerst knapp ist.

Der aus Betriebskosten und Kapitaldienst sich er-
gebende Dampfpreis liegt auf den untersuchten
Anlagen zwischen 0,89 und 2,28 RM/t. Er durfte fur
neu zu erstellende Anlagen mit rd. 1,25 RM anzusetzen
sein, betragt also nur die Halfte des auf Kokereien
Ublichen Dampfpreises. Dieses gunstige wirtschaftliche
Ergebnis wirde sich jedoch grundsatzlich dndern, wenn
man fur den trocken gekihlten und damit wasserfreien
Koks keinen héheren Erlds erzielt als fur den normaler-
weise mit 5 % Wasser anfallenden naR geldschten Koks.
Die t Dampf wirde bei gleichem Erlds fur den was-
serfreien Koks mit dem Gegenwert des Ausbeute-
verlustes in Hohe von mindestens 2,60 RM belastet
werden, so dall sich unter diesen Bedingungen Dampf-
kosten errechnen, die nur unter besonderen Umsténden
mit den normalerweise geltenden Dampfpreisen in W ett-
bewerb treten konnen. In wirtschaftlicher Beziehung
ist somit als Voraussetzung fur die Ausnutzung der
Koksglut zur Dampferzeugung eine hdhere Bewertung
des Trockenkokses unerldafZlich. Soweit heute jedoch
bereits fur besondere Zwecke Koks mit weniger als 5 %
Wasser zu erhdhten Preisen geliefert wird, ist die Her-
stellung dieses Kokses auch ohne Anwendung der trok-
kenen Kokskuhlung maglich.

In der heutigen Zeit ist besonders die Frage nach
dem Eisenbedarf fur neu zu erstellende Anlagen
wichtig. Verbindliche Angaben hieruber waren nicht
zu erlangen. Die Anlage 2 der Zahlentafel 2 erforderte
rd. 520 t an verbautem Eisen, also rd. 0,5 t je Tages-
tonne Koks. Mit derselben Menge rechnet die Firma
Collin bei Nichtbertcksichtigung der Kesselanlage,
wadhrend nach Angaben der Kohlenscheidungsgesell-
schaft der Eisenbedarf sehr von der Bauweise ab-
héngig ist; eine Kuhlanlage mit Aufzug erfordert we-
sentlich mehr Eisen als eine solche, bei der sich der
Kuhlbehdélter unter der Rampe befindet, fir die aber
immerhin noch 1,5 t je Tagestonne erforderlich sind.
Nach von der Firma Sulzer zur Verfugung gestellten
Unterlagen betrégt der Eisenbedarf fiur Sammelbehalter-
anlagen ohne Kokswagen und Armierungseisen der Bau-
konstruktion 25 bis 34 % des tédglichen Koksdurchsatzes.

Es ist zweifellos, da die &lteren Anlagen zur Trok-
kenkihlung des Kokses einige Méangel aufweisen, die
beim Neubau derartiger Anlagen vermieden werden
kéonnen. Eine Hauptforderung ist z. B. die vdollige
Dichtigkeit des Gesamtsystems. Diese litt bei
alteren Collin-Anlagen dadurch, daR die Kandale fur
das Wélzgas gemauert und ins Erdreich verlegt und in-
folge Beschadigungen des Mauerwerks undicht wurden.
Die Folge war ein hoher Gehalt des Umwalzgases an
Sauerstoff oder Kohlensdure und Kohlenoxyd. Bei
neueren Anlagen wird die Umwalzgasleitung oberirdisch
und in Eisen verlegt. Auch die Konstruktion der Ver-
schlusse ist verbessert worden und darf heute als geldst
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bezeichnet werden. So wird bei Collin der Wasser-
abschlufR der Kihlkammer durch eine Eisen-auf-Eisen-
Dichtung ersetzt, die vollig dicht schlieBt und einfach zu
bedienen ist. Der Einbau selbsttétiger Druckregler wird
ebenfalls im Sinne einer guten Abdichtbarkeit
wirken. Erwéahnt sei hier ferner ein Vorschlag von
H. Sch wenkeé6), nach welchem Schwierigkeiten bei
der Abdichtung von Einfull- und Abzugséffnungen des
Sulzer-Kuhlbehalters dadurch umgangen werden, dal
an Stelle eines Kuhlturmes, der in Abstdnden be-
schickt wird, deren funf aufgestellt werden. Einer
derselben befindet sich im Zustande des Gefullt-, einer
in dem des Entleertwerdens, wahrend drei Tirme vom
Waélzgas durchstrichen werden. Durch zweckmaRige
Schaltung der Reihenfolge ist auch hier die erstrebte
Kuhlwirkung ohne weiteres zu erreichen. Ein Nach-
teil &lterer Collin-Anlagen ergab sich durch die direkte
Anordnung der Kihlkammern an der Batterie, weil hier
Waérmespannungen in den Oefen zu Beschadigungen der
Kihlkammern fihren kénnen. Auf neueren Anlagen
sind die Kihlkammern dauerhafter ausgefuhrt und fur
sich verankert, so dal eine Dehnung der Koksdfen ohne
EinfluB auf die Standfestigkeit der Kihlkammern ist.
Eine Folge dieser MaBnahmen ist die Senkung der
Unterhaltungskosten. Ein groBer Ver-
schleifl trat bisher in den Rinnen der Wasserabdich-
tung an den Deckeln ein; das Wasser lief Uber den zu
kihlenden Koks, wodurch Wassergas erzeugt wurde.
Bei Anlagen beider Bauarten kénnen die Unterhaltungs-
kosten gesenkt werden durch den Einbau von Desinte-
gratoren vor dem Ventilator oder durch sonstige MaR-
nahmen, die den Flugkoksanteil im Gas vor dessen Ein-
tritt in den Ventilator und die Kesselrohre auf einen
Mindestbetrag senken. Sehr wichtig ist weiterhin die
Auskleidung der Kihlkammern mit dem
bestgeeigneten feuerfesten Stein. Erwahnt sei schlieR-
lich, daB nach Mitteilung der Firma Sulzer die friher
Uberaus lastig in Erscheinung tretende Staubent-
wicklung im Zuge der trockenen Kokskihlung heute
Uberwunden ist. Nach diesen Darlegungen koénnen
Grinde technischer Art kaum gegen die Auf-
stellung von Trockenkokskihlanlagen auf Kokereien
angefihrt werden. Die Entwicklung hat auch hier Fort-
schritte gemacht, die fir eine Neuanlage eine durchaus
wirtschaftliche Dampferzeugung erwarten lassen.

Der Dampfbedarf einer Kokerei betrédgt nor-
malerweise 0,4 bis 0,55 t/t durchgesetzter Trockenkohle
oder 0,5 bis 0,7 t/t erzeugten Kokses. Diese Dampf-
mengen dienen in erster Linie zum Antrieb der Gas-
sauger, zur Abtreibung des Ammoniaks aus dem Wasch-
wasser und Kondensat zur Sulfaterzeugung, ferner in
der Benzolfabrik zum Abtrieb des Benzols aus dem an-
gereicherten Waschdl und zur Destillation des Leicht-
Ols, weiter zum Antrieb der Gaskompressoren bei Ab-
gabe des UeberschufRgases ins Ferngasnetz. Bisher wur-
den die erforderlichen Energiemengen dem Kesselhaus
der Zeche entnommen. Da aber erfahrungsgemaf die
meisten Kesselbetriebe der Zechen durch den hohen
Kraftbedarf infolge der Férdersteigerung stark Uber-
lastet sind, wirde die Eigendampferzeugung
der Kokereien als Entlastung des Zechen-Kesselbetrie-
bes sehr begriRt werden. In Fallen, in denen eine
Ueberlastung des Zechen-Kesselbetriebes nicht besteht,
héatte eine Dampferzeugung auf der Kokerei den Vor-
teil, daB die seither dorthin gelieferte Dampfmenge zur
Stromabgabe an die o6ffentliche Versorgung zur Ver-
figung gestellt werden kdnnte, z. B. im Rahmen der An-
ordnung fur den Einsatz freier Kraftwerksleistung von
Eigenanlagen und zur Deckung des Strombedarfs der
Rustungsbetriebe. Auch allgemein geht die Entwick-
lung dahin, die Zechenkraftwerke in die 0offentliche
Stromversorgung einzuschaiten.

Darlber hinaus verlohnt sich eine Untersuchungder
Frage, ob die fihlbare W&rme des Kokses
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Weise den Zwecken der
Kokerei oder der Zeche dienstbar gemacht werden
kann. Von der Durchfihrung chemischer Reaktionen,
z. B. der Methanspaltung, soll hier abgesehen werden,
da sie nur in besonderen Fallen in Betracht kommen
kann. Falls die drtlichen Verhéltnisse es gestatten,
kénnte z. B. die Warme der Umwalzgase zur Vor-
warmung des Kesselspeise wassers ausge-
nutzt werden. Dadurch wiirden die uUblichen Speise-
wasservorwarmer kleiner ausgelegt werden kénnen, und
die heiBen Kesselabgase koénnten verstarkt zur Vor-
warmung der Verbrennungsluft herangezogen werden.

Besondere Beachtung verdient die Teilent-
Wéasserung der Kokskohle. Fur den Ofen-
betrieb hat sich aus mancherlei Grinden ein Wasser-
gehalt von 8 bis 10 % als Bestwert ergeben, auf den bei
der Kohlenaufbereitung Rucksicht zu nehmen ist. In
den Aufbereitungsbetrieben wird die Kokskohle ganz
Uberwiegend nalRmechanisch aufbereitet, die fruher zu-
weilen zwecks Erniedrigung des Feuchtigkeitsgehaltes
versuchte Trockenaufbereitung der Kokskohle ist in
den meisten Féallen wieder aufgegeben worden. Die
Entwésserung der gewaschenen Feinkohle erfolgt be-
kanntlich in Schwemmsumpfen oder in Ab-
tropftirmen. Die beiden Verfahren unterscheiden
sich grundséatzlich dadurch, daR bei dem Schwemmver-
fahren das Waschwasser mit in den Sumpf hineingespult
wird, wahrend es bei dem Betrieb von Abtropftirmen
durch eine Vorentwésserung auf Spaltsieben mit dem
grolRten Teil des Feinstkorns zusammen vorher ausge-
schieden, das Feinstkorn eingedickt und auf besonderen
Schlammsieben vom restlichen Waschwasser oberflach-
lich getrennt wird. AuBerdem mdge noch die Bandent-
waéasserung, die Becherwerksentwédsserung und die
Schleuderentwésserung der Kokskohle erwéahnt werden,
wovon die erstgenannte (alte Baumsche Entwéasserungs-
bénder) von der letzten immer mehr verdréngt wird. Zur
Zeit werden schéatzungsweise noch etwa 80 % der ge-
samten Kokskohle nach dem Schwemmsurnpf- oder Ab-
tropfturmverfahren entwéssert. Beiden Verfahren ist
eigentimlich, daB in der Turmhdhe von etwa 6 bis 8 m
ein unterschiedlicher Entwé&sserungsgrad in den ver-
schiedenen Hohenlagen nicht zu vermeiden ist. Die
tieferen Lagen eines Turmes oder Sumpfes weisen je
nach der Standdauer einen um 5 bis 10 % abweichenden
Feuchtigkeitsgehalt gegeniber den oberen Schichten
auf. Dieser Unterschied verringert sich bei entspre-
chend langer Standdauer, erhdht sich aber bei abge-
klrzter Standdauer. Bei der heutigen starken Ueber-
lastung der Kokskohlenwéschen ist allgemein mit einer
zwangsweisen Verkiurzung der Standdauer, also mit
einem erheblichen Unterschied des Feuchtigkeits-
gehaltes in den einzelnen Hdéhenlagen der Sumpfe und
Tilrme, zu rechnen.

Beim Abziehen dieser Sumpfe oder Turme findet
nun wider Erwarten kein Feuchtigkeitsaus-
gleich dadurch statt, dal sich die verschieden weit
entwdasserten Hohenlagen oder Zonen miteinander weit-
gehend vermischen. Die Erfahrung lehrt vielmehr, daR
derartige Feuchtigkeitsunterschiede sich selbst Uber die
Kokskohlen-Misch- und -Mahlanlagen, ja selbst Uber
den Kokskohlenturm bis in die Koksofenbatterien aus-
wirken.

Das Schweinmsumpfverfahren ist zeit-
weise von dem Abtropfturmverfahren zuruckgedrangt
gewesen, weil das aschenreiche Feinstkorn, sofern es
nicht durch Sichtung oder Vorentschlammung vor der
Kokskohlenaufbereitung entfernt wurde, sich in den
verschiedenen Hohenlagen eines Schwemmsumpfes in
verschiedenem MaRe anreichert und die Nachentwésse-
rung wahrend des Stehens des Schwemmsumpfes er-
schwert. Auch die Verbesserung der Entwéssernng
durch sogenannte Entw'dsserungsapparate (Rohre oder
Halbrohre in der Mitte oder an den Seiten der Simpfe,

nicht auch in anderer
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Streckfilter oder Spaltsiebe) hat diese Nachteile grund-
legend nicht beseitigen kdnnen.

Die Abtropftirme zeigen dadurch wiederum eine
ungleichmé&Rige Entwasserung, dal die Grobschlamme
aus der Feinstkornabscheidung des eingedickten Wasch-
wassers wieder Zonen mit schlechter Entwd&sserungs-
fahigkeit innerhalb der Fullung eines Abtropfturmes
bilden. Beide Verfahren sind demnach zwangslaufig mit
groBen Nachteilen verbunden, die das Einhalten eines
gleichmé&fRigen Feuchtigkeitsgehaltes der Kokskohle
wesentlich erschweren.

Aus diesem Grunde hat sich in den letzten Jahren
die SchleuderentwédsseVung in erfreulicher
Weise durchgesetzt, nachdem die baulichen Schwierig-
keiten mit den Lagern und den Siebmé&nteln in befrie-
digender Weise beseitigt waren, der Kraftbedarf auf
ein ertragliches MalRk von 0,4 bis 0,6 kWh/t gesenkt und
die Schwierigkeiten in der Weiterverarbeitung der aus-
geschleuderten Schldamme behoben werden konnten.
Die Schleuderentwéasserung gibt im Gegensatz zur
Sumpf- oder Turmentwdasserung einen befriedigend
gleichmé&fRigen Wassergehalt in der Kokskohle und
bringt selbst den Wassergehalt des Grobschlamms auf
den kokereitechnischen Bestwert.

Die Kokskohle besteht bekanntlich nicht nur aus
gewaschener Feinkohle, sondern setzt sich aufRerdem
aus Filterschlammen, gegebenenfalls auch aus gefilter-
tem Flotationskonzentrat, Trockenstaub und gemah-
lenen Nilssen zusammen. Diese vier hauptséachlichen
Mischungsbestandteile unterscheiden sich nicht nur in
der Kornung und in ihren Gefligebestandteilen wesent-
lich voneinander, sondern, was in diesem Zusammen-
hang am wichtigsten ist, auch in ihrer Feuchtigkeit.
Es ist in der Mischtechnik an sich schon sehr schwie-
rig, verschiedenartige Kornungen zu einem mog-
lichst gleichmé&Rigen Gemisch zu vereinen. Erschwert
wird diese Aufgabe wesentlich, wenn noch ein groBer
unterschiedlicher Feuchtigkeitsgehalt hinzutritt. Das
ist bei diesen Mischungsbestandteilen in starkem Male
der Fall, zumal da es sich dabei auch noch um sehr
unterschiedliche Mengen handelt. Die bisher gebrauch-
lichen Kokskohlen-Misch- und -Mahlanlagen erfullen
die Aufgabe der Herstellung einer homogenen Koks-
kohle nicht vollig befriedigend, beseitigen also nach
dem eingangs Gesagten vor allen Dingen nicht im not-
wendigen Male die Feuchtigkeitsunterschiede. In die-
sem Zusammenhang soll daran erinnert werden, dal
die Versuche, einen Teil der Kokskohle auf Luftherden
trocken aufzubereiten und dadurch den Endfeuchtig-
keitsgehalt des Kokskohlengemisches in der gewinsch-
ten Richtung zu steuern, auch nicht zum Erfolg gefuhrt
haben. Die Mehrzahl derartiger Trocken-Aufberei-
tungsanlagen ist inzwischen wieder abgebrochen worden.

Das Radikalmittel, die Kohle auf einen beliebigen
Restwassergehalt zu trocknen, besteht bekanntlich in
derthermischen Trocknung. So werden etwa
60 % der Brikettierkohle auf thermischem Wege
vom Wasserballast befreit, und es ist auch versucht wor-
den. die Kokskohlen auf diese Weise auf den ge-
wiunschten Feuchtigkeitsgehalt zu bringen; — bisher
allerdings nur im Lothringen-Konzern fir die Feinkohle
und auf einer Kléckner-Zeche fir Flotationskonzentrat.
Allgemein hat sich aber die thermische Trocknung der
Kokskohle nicht durchgesetzt, selbst wenn
billige Warme hierfir auf der Kokerei zur Verfligung
steht.

Die thermische Trocknung der Kohle kann auf ver-
schiedene Weise durchgefihrt werden:

a) Fir die Trocknung in mittelbar beheizten
Trockenanlagen sind Teller- und Réhrentrockner
entwickelt worden. Der Warmebedarf zur Verdamp-
fung eines kg Wassers soll bei dem ersten 950 kcal,
beim zweiten 900 kcal betragen. Fir den Fall, dal diese
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Trockenanlagen durch Dampf beheizt werden, ist der
Verbrauch ohne weiteres aus den oben gemachten Aus-
fuhrungen zu berechnen. An dieser Stelle sei deshalb
lediglich untersucht, welchen Erfolg die mittelbare
Beheizung der Trockenanlage durch die Umwalzgase
selbst verspricht. Nach Bild 5 entsteht je 1,28 t Kohle
1t Koks, der 260 500 kcal an das Umwaélzgas abzugeben
imstande ist. Nimmt man an, daB Leitungs- und Strah-
lungsverluste bis zur Trockenanlage 10 % betragen, daR
das Umwaélzgas die Trockenanlage mit 800 °, die Koks-
kihlkammer mit 130 ° betritt und eine mittlere spezi-
fische Warme von 0,364 kcal/m3+0C besitzt, so kénnten
234 000 kcal zur Trocknung von 1,28 t trockener Kohle
ausgenutzt werden als Warmeinhalt von

234 000

3
960 Nm Utrrﬁwalzgas.

Ein solches Trocknungsverfahren scheidet praktisch
jedoch vollkommen aus, weil gasbeheizte mittelbare
Trockner infolge der mindestens um zwei Zehnerpoten-
zen geringeren Warmelbergangszahl des Heizgases
gegenlber dem kondensierenden Wasserdampf ganz
undurchfuhrbare Abmessungen erhalten muf3ten.

b) Fir die Trocknung in unmittelbar be
heizten Trockenanlagen kommen zwei Ar-
beitsweisen in Betracht. Man kann das Kihlgas im

Kreislauf fihren und muB, um die Bildung von Wasser-
gas in der Kuhlkammer zu vermeiden, das Umwalzgas
hinter der Trockenanlage so weit herunterkihlen, daR
der Wasserdampf auskondensiert und auf ein unschéad-
liches MaR herabgesetzt wird, oder die Fuhrung des
Kihlgases erfolgt nicht im Kreislauf, dann muR} ein in-
differentes Gas aus anderen Quellen zur Verflgung
stehen. Fur die unmittelbare Trocknung der Kohle sind
verschiedene Bauarten entwickelt worden, so die
Tromme ltrockner mit stindlichen Trockenleistun-
gen von 70 bis 120 kg/m3 die Schachttrockner, in
denen der Transport der Kohle durch Zellenwalzen oder
Wendeschalen erfolgt, mit Stundenleistungen von 40
bis 50 t, und die Mahl trockner, bei denen die Trock-
nung mit der Kohlenmahlung verbunden wird.

Bei den unmittelbar beheizten Trockenanlagen liegt
der Wirkungsgrad niedriger als bei den mittelbar
beheizten, da Heizmittel und Trockenmittel dieselben
sind, ein Abwé&rmeverlust also nur einmal auftritt, wah-
rend bei mittelbar beheizten Trocknern sowohl das
Heiz- als auch das Trockenmittel (Luft) mit Uebertem-
peratur abzieht und so ein doppelter Abwéarmeverlust
besteht. So wurde zur Trocknung einer Tonne Kohle
von 14,6 auf 9,6 % Wassergehalt ein Verbrauch von
14,5 m3 Gas mit 4500 kcal/m3genannt; dies entsprache
einem Bedarf von 1300 kcal/kg zu verdampfenden Was-
sers. Unter Berucksichtigung der durch die Entwasse-
rung des Umwalzgases bedingten niedrigeren Eintritts-
temperatur in die Kokskihlkammer durften aber auch
unter diesen Umstdnden je t trockner Kohle 165 000
kcal in der Trockenanlage ausnutzbar verbleiben, mit
denen 127 kg Wasser verdampft werden kénnen. Die
unmittelbare Trocknung erfolgt zweckmdaRig im
Gleichstrom der Kohle mit dem Umwalzgas, da
hierbei der Gefahr der Entgasung am besten begegnet
wird. Es bleibt der Nachteil, daB das Umwélzgas beson-
ders aus gasreichen Kohlen hdchst unerwinschte Be-
standteile korrodierender Art aufnehmen kann. Zu be-
rucksichtigen ist ferner, daB es fur die Trocknung fall-
weise einen Bestwert aus Trockengasmenge und -tempe-
ratur gibt. Die Koksglut durfte demnach in allen Féllen
genugen, Kohle auf den erforderlichen Wassergehalt
von 8 bis 10 % zu trocknen, da mit einem Wassergehalt
von Uber 25 % fir einen Anteil der Kokskohle auf kei-
ner Anlage gerechnet zu werden braucht.

Eingehend beschaftigt hat sich mit den Fragen der
Kohlentrocknung der Reichskohlenrat,
auf dessen Bericht4d)) mit reichhaltigen Schrifttums-
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Zahlentafel 3. Gesamtkosten in RM/t Durchsatz

und in RM/t ausgeschiedenen Wassers fur
Trocknungs- und Entwésiserungsanlagen
Feuchtig- .- -
Agf— Verfahren der keitsve?— chJEgnetne .su.§<§ .2 2 %
gguf' Feuchtigkeits- minderung  Wasser- ¢ 555 -S43
verminderung von | bis menge ZS5X5 Z %g“
1000 t % 1 °o tiTag ¥xo 0o g é g
Etehiln— Drehtrommeltrockner 14 8 652 0370 568
ohle  Rghrentrockner . . . 14 8 65,2 0417 6,30
Tellertrockner . . . . 14 8 65,2 0,385 591
Drehtrommel mit Ab-
hitzeheizung und Gas- 14 8 65,2 0,194 2,98
zusatzfeuerung
Entwdésserungsturm 50 12 4315 0,111 0,26
Kohlenschleuder . . . 20 10 111 0,154 1,39
Vakuumdrehfilter . . 16 8 87 0,113
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angaben hier hingewiesen sei. Die Gesamtkosten fur
die einzelnen Anlagen werden von ihm auf Grund ein-
gehender Untersuchungen in Zahlentafel 3 angegeben.
Man ersieht die wirtschaftlich besonders gunstige Ar-
beitsweise der Kohlenschleuder vor allem in bezug auf
die Menge des ausgeschiedenen Wassers. Zum gleichen
Ergebnis fuhrt die Ueberlegung, dal bei thermischer
Trocknung neben der Verdampfungswéarme des ausge-
schiedenen Wassers stets auch die Warme zur Tempe-
raturerhdhung des Restes (Kohle + Restwasser) aufzu-
wenden ist, daB bei der mechanischen Trocknung da-
gegen die aufzuwendende Energie praktisch nur vom
Kohleneinsatz abhéangig ist. Bezieht man bei beiden
Verfahren die Kosten auf das Prozent entfernten Was-
sers nach Bild 6, so ergibt sich fiir das mechanische Ver-
fahren trotzdem eine dem Abszissenwert zwischen 5 und

6 % sich asympto-

tisch néhernde

70 Kurve, da unter

\ diesen  Wasserge-

0% halt — je nach der

Riihre Klihier KorngréRe— prak-

080 tisch nicht ent-
waéssert werden

0¥ kann.  Wirkungs-
V/* bhleischteuder  yoller ist dagegen

020 im Gebiet gerin-
gerer Wasser-

w - so gehalte die Ver-

Wassergehalt(Wrockenkohle) dampfung des Was-

sers, woraus sich

Bild 6. Trocknungs- bzw. Entwaésse-
l-ungskosten. (KM/t Trockenkohle . %
entzogenes Wasser.)

der Kurvenverlauf

des thermischen
Verfahrens ergibt.
Zu bemerken ist zu Bild 6, dal die Kosten je % Was-
ser selbstverstandlich von der Hohe des Restwasser-
gehaltes abhéngig sind. Trocknet man z. B. von 14
auf 8 %, so sind die Kosten hierfur als arithmetisches
Mittel aus diesem Kurvenstiick zu entnehmen; fir den
Réhrentrockner ergeben sich je t Trockenkohle und
% Wasser 63 Rpf., fur die Kohlenschleuder 32 Rpf.
Im Gegensatz zu den Gebieten der Hydrierung und
Brikettierung, bei denen es auf sehr weitgehende Ent-
waésserung der Steinkohle ankommt, ist fur das der
Kokerei somit die Ueberlegenheit des mechanischen
Trocknungsverfahrens erwiesen. Dagegen kann eine
thermische Behandlung der Kokskohle zu anderen
Zwecken, z. B. dem der Magerung, mittels Koks-
kuhlgases in Zukunft sehr wohl in Betracht kommen.

Neben den energiewirtschaftlichen Gesichtspunkten
sind unter Umstadnden auch solche anderer Art bei der
Einfihrung der trockenen Kokskihlung zu bericksich-
tigen, so der Fortfall derL6schschwaden, ein
geringeres Ladegewicht des trockenen Kokses
und ein verminderter Anfall von Klein-
koks. Die Wirkung der trockenen Kokskuhlung auf
die Beschaffenheit des Kokses ist schon von meh-
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reren Seiten frihzeitig untersucht worden 824 25)2')J) 3.
Die veroffentlichten Ergebnisse sind nicht ganz ein-
heitlich. Es kann aber angenommen werden, daB im all-
gemeinen die Koksbeschaffenheit verbessert wird und
der trocken gekihlte Koks in seinen KorngréfRen gleich-
maéRiger anfallt. So wurde eine Verminderung des Koks-
gruses bis um 40 % beobachtet; auch soll der Koks im
allgemeinen groRere Festigkeit haben. Auf einer An-
lage wurde festgestellt, daR der trocken gekihlte
Koks kleinstickiger und unansehnlicher war als der
nal geldschte, was auch auf den EinfluR der Eigenschaf-
ten der Ausgangskohle zurickgefihrt werden Kkann.
SchlieBt man an die trockene Kokskihlung eine Was-
serberieselung an, so ist in einigen F&llen beobachtet
worden, daB bestimmte Kokssorten nur wenig Wasser
annehmen und grofRe Stucke schon bei einem Wasser-
gehalt von 1 %, kleinere bei einem solchen von 3 %
schwarz und unansehnlich werden. Die Unterschiede
in der chemischen Beschaffenheit zwischen nafl und
trocken geldschtem Koks kommen hauptsédchlich im
Asche- und Schwefelgehalt zum Ausdruck. Der Asche-
gehalt beim trocken geldschten Koks lag etwas hdoher,
was auf eine gewisse Verbrennung der Aufenzone zu-
ruckzufihren ist. Im Schwefelgehalt sind die
Unterschiede gering und praktisch belanglos. In der
Abwesenheit von Wasser ist bei trocken gekihltem Koks
dann ein Vorteil zu erblicken, wenn es lediglich auf
seinen Heizwert ankommt, z. B. bei Halbgasfeuerungen
und Zentralheizungen; auch bei der Herstellung von
Kalziumkarbid ist wasserfreier Koks erwinscht.

Zweifelhaft dagegen ist, ob sich trocken gekuhlter
Koks auch fiur den Betrieb von Schachtéfen,
wie Hoch-, Kupol- oder Brenndfen, sowie Gaserzeugern
besser eignet als ein solcher mit dem uUblichen Wasser-
gehalt von 5%. Auf einer amerikanischen Anlage in
Rochester wurden bei Betrieb eines Wassergaserzeugers
mit trockenem Koks erhebliche Ersparnisse von 5 %
erzielt. Fur die Verhéltnisse im Hochofen liegen leider
keine einwandfreien Unterlagen vor, da bisher plan-
maéaRige Versuche mit trocken und naR geléschtem Koks
unter sonst gleichbleibenden Betriebsbedingungen nicht
durchgefuhrt worden sind. Im Hochofen soll die gro-
RBere Festigkeit des trocken gekuhlten Kokses sich in
einem regelmaRigeren Ofengang auswirken, da die Bil-
dung von Staub und Feinkoks geringer wird, weil der
Staub sich bei dem Absieben vom trocken geldschten
Koks vorher besser absieben 143t als bei nal geléschtem,
an dem der feine Staub haftenbleibt.

Wenn auf einem Hochofenwerk eine Koksersparnis
mit trocken gekihltem Koks von etwa 5 % festgestellt
wurde, so ist dies dadurch zu erklaren, dafl es sich hier-
bei eben um das fehlende Wasser handelt. Als Haupt-
vorteil der trockenen Léschung ist eine bessere Fracht-
raumausnutzung anzusehen, die sich vor allem bei lan-
gen Transportwegen gunstig auswirkt. Von der Hoch-
ofenseite aus betrachtet, darf der trockene oder als
trocken gerechnete NalRkoks im allgemeinen keine we-
sentliche Preisveranderung erleiden; es sei denn, daR
durch Versuche an armen nassen Mdllern der trockene
Koks sich glinstiger als der NaBkoks (als Trockenkoks
gerechnet) auswirkt.

Auf die Roheisenbeschaffenheit hat sich
der trocken geldschte Koks nicht ausgewirkt, jedenfalls
konnte kein hoherer Schwefelgehalt nachgewiesen wer-
den. Fur den GieBRereibetrieb laRt die Aufgabe des
trocken geléschten Kokses einen schnelleren Ofengang
erwarten.

Im Zusammenhang mit der trockenen Kokskihlung
sei schlieBlich noch eine weitere MalRnahme erwéhnt,
die gestattet, einen Teil der zur Verkokung aufgewen-
deten Warme wiederzugewinnen. Die von der Firma
Collin gebauten Steigrohrdampfkessel3l) ha-
ben sich inzwischen auf einer Kokerei mit 160 Oefen
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derart bewahrt, dal eine weitere Batterie mit ihnen
ausgerustet werden soll; vor allem hat der Betrieb be-
statigt, daR je t in die Koksdfen eingesetzter Trocken-
kohle 86 kg Sattdampf von 7 atii gewonnen werden ent-
sprechend 110 kg Dampf je t Koks. Damit werden 55 %
der in Bild 5 ausgewiesenen fuhlbaren Wéarme der ab-
ziehenden Kohlenwertstoffe gewonnen, wé&hrend die
von P. Sto 1ler3) angefuhrten weiteren Vorteile wie
Gltesteigerung des Teeres und Abwesenheit von Dick-
teer wohl nur bei zu heil gehenden Gassammelrdumen
eintreten durften; ein Fortfall der Reinigungsarbeiten
an Vorlage und Rohrleitungen kommt dagegen nicht in
Frage. Der Dampfpreis liegt bei Berlcksichtigung des
Kapitaldienstes bei etwa 1,10 RM/t. Ein gewisses Hin-
dernis fir die Einfihrung der Steigrohrkessel liegt
darin, daB jeder einzelne Kessel uberwachungspflichtig
ist, wodurch eine haufige Inanspruchnahme der Ueber-
wachungsbehérde erforderlich wird.

Zusammenfassung

Ziel der vorliegenden Ausfihrungen war eine sach-
liche Untersuchung der Frage, welche Folgen sich durch
die Einfihrung der trockenen Kokskuhlung fur die
Kokereien ergeben wirden. Sie ist folgendermaflien zu
beantworten:

1. Die trockene Kokskihlung ist bis zu einem tech-
nischen Stand entwickelt worden, der die Gewinnung
von Dampf ermdglicht entsprechend der zusatzlichen
Nutzbarmachung von etwa 2,7 % des Heizwertes der
verkokten Kohle.

2. Die Wirtschaftlichkeit der trockenen Kokskili-
lung héngt in starkem MaRe von den &rtlichen Verhélt-
nissen ab. Liegen diese glnstig, so kann mit einem Er-
zeugungspreis von 1,25 RM/t Dampf gerechnet werden.

3. Durch die Trockenheit des anfallenden Kokses,
der auch durch Nachberieselung mit Wasser nicht oder
nur schwer auf den handelsublichen Gehalt von 5 %
Wasser gebracht werden kann, ergibt sich rechnerisch
ein Minderausbringen an Koks, das die Tonne hergestell-
ten Wasserdampfes zusatzlich mit RM 2,60 belastet.
Diese Belastung kann nur ausgeglichen werden, wenn
der trockene Koks seinem hoheren Heizwert entspre-
chend auch hdéher bewertet wird.

4. In mancher Hinsicht weist der trocken gekihlte
Koks gegenliber nall geléschtem Vorteile auf, die dem
trocken gekuhlten Koks gelegentlich zugeschriebenen,
aber keineswegs eindeutig bewiesenen Nachteile fur be-
stimmte Verwendungszwecke werden mehr als aus-
geglichen.

5. Unter den heutigen Verhéltnissen des Krieges
kann eine allgemeine Einfihrung der trockenen Koks-
kihlung wegen des hohen Eisenbedarfs nicht empfoh-
len werden; bei Neubauten und in normalen Zeiten wird
sie um so mehr ernsthaft erwogen werden mussen, als
sie eine betrachtliche zusétzliche Energiequelle darstellt.

6. Die rationellste Verwertung der Koksglut ist die
Dampferzeugung. Die Gewinnung von Wassergas kommt
technisch uUberhaupt nicht in Frage, die Trocknung der
Kokskohle mittels der Umwaéalzgase ist nicht wirtschaft-
lich.
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Die Trocknung

Brennstoffersparnis
durch Abhitzeverwertung hinter Gasgebldsemaschinen
Eine kurzgefalte betriebswirtschaftlich-w&rmewirtschaftliche Berechnung
Von Gottfried Prieur

[Bericht Nr. 210 des Ausschusses fur Betriebswirtschaft und Mitteilung Nr. 326 der Wéarmestelle
des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im NSBDT.]

(Angaben des Betriebes. Voraussetzungen und Annahmen.
mehrere Félle. Brennstoffersparnis.

1. Aufgabe
Es ist die Aufgabe gestellt, die Ersparnisse an festen
Brennstoffen zu ermitteln, welche sich ergeben, wenn
statt Frischdampf aus einer veralteten Flammrohr-
kesselanlage Abhitzedampf aus neu zu erstellenden Ab-
hitzekesseln hinter den Hochofengebldsen verwendet
wird. Im folgenden werden die Gutachten von zwei ver-
schiedenen Stellen auszugsweise wiedergegeben, die auf
gemeinsam festgelegten Grundlagen getrennt gerechnet
haben.
Il.Rechnung A
Unter der Voraussetzung, daB das Werk monatlich

40 000 t Hochofenkoks durchsetzt und je t Hochofen-
koks 3900 Nm! Gichtgas entfallen, entwickelt sich fol-
gende Rechnung.
Monatliche Gichtgasmenge:

40 000 « 3900 = 156 « 10" NmVMonat
Gichtgasverbrauch der Gasgebldsemaschinen:

0,07 156 106 = 11,0 » 106NmVMonat
Abgasmenge der Gasgebldsemaschinen:

2,4 m11,0 <106 = 25 « 106 NmVMonat

Zur Abhitzedampferzeugung sind hiervon nach
Werkserfahrungen 80%  verwertbarl); mithin ver-
bleiben

0,8 25 «106= 20 ¢ 10e NmVMonat.

J Der in Rechnung gestellte Ausnutzungsgrad ist der-
jenige zeitliche Ausnutzungsgrad (P), welcher von einem Be-
triebsmittel auf Grund der vorliegenden technologischen
Bedingungen Uberhaupt erreicht werden kann. So ist es
nicht méglich, z.-B. einen SM.-Ofen wahrend der ganzen
Kalenderzeit auszunutzen, weil der VerschleiR zu rhythmisch
wiederkehrenden Instandsetzungsarbeiten zwingt. Je nach
dem Roheisensatz kann man diese technische Ausnutzung mit
500 bis 550" Stunden je Ofen und Monat statistisch ermitteln,
so daB ein zeitlicher Ausnutzungsgrad des SM.-Ofens von

B=7Tro~76B"°"
nuftritt.
Aehnliche Verhéltnisse liegen auch bei Abhitzekesseln
vor. Die zur Verfliigung stehenden statistischen Unterlagen

Ermittlung der Maschinen- und Kesselbetriebszeit fur
Zwei Rechnungsgénge zur Lésung.)

Rechnet man mit einer Eintrittstemperatur in den
Abhitzekesseln von 450 ° und einer Austrittstemperatur
von 150° sowie mit einem Wirkungsgrad des Abhitze-
kessels von 67 % (Garantiezahl der Lieferfirma), so wird
je Nm1 Abgas folgende Warmemenge nutzbar gemacht:

450° -0,35 kcal/Nm3°C = 157 kcal/Nm3Abgas
— 150° «0,33 kcal/Nm3°C = 50 kcal/Nm3Abgas

= 107 kcal/Nm3Abgas

Im Abhitzedampf wiedergewonnen:
107 « 0,67 = 72 kcal/Nm™.

zweier gut gepflegter Abhitzeanlagen hinter Gasmaschinen
ergeben folgendes:

Gasmaschinen- Abhitzekessel-

Werk stunden stunden ‘0
A 1938 5174 h/Moaiat 4 728 h/Monat 91,3
A 1939 6207 h/Monat 4661 h/Monat 75

B:
Schlechtester Wert 7240 h/Monat 5761 h/Monat 79
Durchschnittswert 7740 h/Monat 6890 h/Monat 89

Bei der Beurteilung dieser Zahlen ist zu bericksichtigen:

Zwischen dein Abhitzekesselstunden und den zugehdrigen
Gasmaschinenstunden besteht deswegen ein Unterschied,
weil die Kesselrevisionen zu vorgeschriebenen Zeiten vor-
genommen werden mussen. Rechnet man die Dauer einer
grindlichen Rohrreinigung, verbunden mit innerer und aufle-
rer Revision, zu 8 Wochen = ungefdhr 70 Stunden/Monat,
so ergibt sich bereits eine Ausnutzung der Gasimaschinenzeit
von 90%. Das schlieBt die Voraussetzung ein, daB keinerlei
sonstige Stérungen an den Kesseln aufgetreten sind
(Zwischemreinigung, Rohrwechsel und Abdichten). Beruck-
sichtigt man dariber hinaus, dafl die Dampfentnahme gleich-
falls rhythmischen Schwankungen unterliegen kann, weil
sie z. B. auf einen weiterverarbeitenden Betrieb (Sonntags-
ruhe) oder fir die Raumheizung arbeitet, so wird man
einen erheblich niedrigeren Ausnutzungsgrad der Gas-
maschinenstunden in Rechnung stellen. Aus diesem Grunde
ist in der Berechnung der Brennstoffersparnis nur mit
einem zeitlichen Ausnutzungsgrad der Abhitzekesselanlage
von 80 % der Gasmaschinenzeit gerechnet worden.

Beim SchluB aus der Roheisenerzeugung auf die (mog-
liche Dampflieferung ist diesen Umstanden Rechnung zu
tragen. Allerdings ist dabei der Bastgrad V als konstante
Grofle vorausgesetzt worden.
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Insgesamt wiedergewonnene Warme:
72 «20 «10° = 1,44 «109 kcal/Monat.

Um 1,44 « 10° kcal in Form von Dampf aus Flamm-
rohrkesseln mit hdéchstens 60 % Wirkungsgrad Uuber
Kohle mit einem Heizwert von 6000 kcal zu gewinnen,
missen

1,44 - 109
U’%—.g .'EU'e = 400 t Kohle/Monat
aufgewendet werden.

Die Ersparnis an festen Brennstoffen betragt mithin
4800 t/Jahr.

I11. Rechnung B
a) Angaben des Betriebes

Der Rechnung werden nachstehende Werksangaben
zugrunde gelegt:

1. Vorhandene Gasgeblasemaschinen

5 zu 980 bis 1090 PS
1 zu 3270 bis 3600 PS.

2. Vorgesehene Abhitzekessel

Ueberhitzer-

Anzahl Heiziache Heizflache Dampfdruck Temperatur Erzeugung
m2 m2 ati °C t/h
5 10 90 \ 1.1
1 25 230 / 16 300 3.0

3. Kesselwirkungsgrad: 67 %
4. Betriebsweise
Es sind jeweils auBer Betrieb:

Entweder 2 kleine Gebldsemaschinen (Fall 1)
oder 1 groBe Geblasemaschine (Fall 2).

5. Der Gichtgasheizwert betrdgt 1000 kcal/Nm5.

b) Voraussetzungen und Annahmen
Zur Ermittlung der erzeugten Abhitzedampfmenge
und der mit ihr zusammenh&ngenden Brennstofferspar-
nis wird mit nachstehenden Voraussetzungen und An-
nahmen gerechnet:
1. Der Koksdurchsatz der Hochdéfen betréagt 40 000
t/Monat.
2. Der Gichtgasentfall belduft sich auf 3900Nm "'/t Koks.
3. Der Winddruck betragt 0,4 kg/cm" bei den kleinen,
0,5 kg/cm2bei der groBen Gebladsemaschine.

c) ErmittlungderMaschinen-undKessel-
betriebszeit
Fall 1

(Deckung des Windbedarfs der Hochdéfen durch
5 kleine Geblasemaschinen)

Stundliche Gichtgaserzeugung:

40 000 m3 900 = 216 *103Nm3h
720 '
Windbedarf/Minute:
216-103-1,25 "
y"'"fﬁ‘_-GO ~ N200Nm min
W indlieferung/Geblasemaschine:
= 38500 Nm7h
Winddruck: = 0,4 kg/cm”

PSi-Bedarf2): 120 PSi !]e _r?fPh_ -

PSi-Bedarf insgesamt: 32 - 120 = 3850 PSi

R8I0, 6.1

Be|astung der Getljll)ése:
Warmebedarfbei rd. 70 % Belastung rd. 4000 kcal/PSi h J)

2) Anhaltszahlen fir den Enei'gieverbrauch
huttenwerken. Disseldorf 1981. S. 20.
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Stundlicher Warmebedarf:

4000 <3850 = 15,4 «106kcal/h
oder 15400 Nm*“Gichtgas/h
oder 3 100 Nm" Gichtgas/Maschinen-h

oder 276 Nm3Gichtgas/t Hochofenkoks,
entsprechend 7,1 % der Gichtgaserzeugung.
Fal 12
(Deckung des Windbedarfs der Hochdfen durch 1 grof3e
und 3 kleine Geblasemaschinen)

«) 1 groRe Maschine

Annahmen: Winddruck 0,5 kg/cin™
Belastung 80 %
PSe 0,95 = 3400 PSi
3400 +0,80 = 2700 PSi
Kraftbedarf 140 PSi/ —~™
min
100 Nm3

2700 PSi

W indlieferung:---—---- 1950 Nm3Wind/min

Warmebedarf: 2200 kcal je PSi + 30 %
Demnach: 2,2 «103¢1,3 2,7 <103 = 7,8 «10“ kcal/h
entsprechend 7800 Nm’ Gichtgas/h.
) 3 kleine Gebladsemaschinen
Von den kleinen Maschinen zu deckender Wind-
bedarf: 3200 — 1950 = 1250 Nm3 Wind/min
bzw. 75 000 Nm3Wind/h.
Erforderliche Maschinenstunden:
720 75 <103 _
38.5- 103
Gichtgasbedarf der 3 kleinen Geblédsemaschinen je
Betriebsstunde3d)
1435 « 3500 Nm3h = 5,05 « 106 NmVMonat.
Stindliche Gichtgasmenge im Fall 2:
GroBe Maschine: 7 800 Nm3h
3 kleine Maschinen: 7000 Nm3h
zus. 14 800 Nm3h
oder 270 Nm3Gichtgas/t Hochofenkoks
entsprechend 7,0 % der Gichtgaserzeugung.
Zahlentafel 1 vermittelt einen Ueberblick der Ma-
schinen- und Kesselzeiten. Dabei ist angenommen, daR
etwa 80 % der Maschinenzeit durch die Abhitzekessel
ausgenutzt werden kénnenl).
Zahlentafel 1. Maschinen - und Kessel zeiten

1435 Maschinenstunden/Mouat.

Gichtgas-

. Maschinen- i Kessel
Anzahl verbrauchje
Fall e Laufzeit stunden  ‘Nipechinenc  stunden
Geblase je Monat stunde (80%)
h h Nm»/h h

1 5 720 3600 3100 2 880

2 3 480 1435 3100 1 150

1 720 720 7800 580

d) Ermittlung der fur die Ahitzedampf-

erzeugung nutzbar gemachten Gicht-
gasmenge
Die Gichtgasmengen, deren Rauchgase fur die Ge-
winnung der Abhitzemengen nutzbar gemacht werden

kénnen, ergeben sich aus Zahlentafel 2.
Zalilentafcl 2. Gichtsasmengen

Gesamtgichtgas-
me

Kessselzeit Gichtgasverbrauch
h/Monat Nm*/h Nm8Monat
1 2,88 <103 3,1 103 9,00 « 10"
2 1.15 <103 3,5 103 4,05-106
0,58 103 7,8 103 45 -108
: 8,5+ 10°

in Eisen-

3) Erhohter Gichtgasbedarf wegen geringer Ausnutzung.
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Rechnet man mit einer Abgasmenge von 2,4ANm°/Nm3
Gichtgas, so wird wenigstens eine Rauchgasmenge von
2,4 «85 «10" = 20,5 « 106 Nm”’ zur Abhitzeverwertung
verwendet. Ueberschlagt man die Abgaseintrittstempe-
ratur im Abhitzekessel mit 450° (cp — 0,35) und die
Austrittstemperatur aus dem Kessel mit 150° (cp = 0,33),
so sind je Nm3 Abgas 107 kcal verfugbar, von welchen
etwa 67 % = 72 kcal fur die Dampferzeugung nutzbar
gemacht werden konnen.

Die an den Dampf abgefihrte Warmemenge betréagt
dann

8,5 m106+2,4 m72 = 1,47 «10” kcal/Monat.
Die Dampferzeugung (Fall 2) belduft sich dann auf

147 «10°
0i725TIr = 2000t/Monat-
Im Fall 1 ist mit einer Ausnutzung der Abgase in

Hohe von
9,0 +106°2,4 72 = 1,55 « 109 kcal/Monat

zu rechnen, was einer Dampferzeugung von
2,10 . 10-
0,725 mIC

entspricht.
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e) Brennstofferspar liis

Der aus bisher nicht ausgenutzten Abgasen erzeugte
Dampf ersetzt entsprechende Dampfmengen aus ver-
alteten kohlebefeuerten Rauchrohrkesseln. Diesen ist
ein Wirkungsgrad von hdchstens 60 % zuzubilligen. Zur
Erzeugung der gleichen Dampfmenge in den veralteten

Kesseln wéren
15 «10"
6,0 -108+0,60
notig gewesen. Die Brennstoffersparnis betragt mithin

5000 t je Jahr.
Diese Zahl stimmt recht gut mit dem Ergebnis der
Ueberschlagsrechnung A (4800) uberein.

420 t Kohle/Monat

Zusammenfassung

Unter Voraussetzung eines Koksdurchsatzes der
Hochoéfen von 40 000 t/Monat werden auf Grund der
Werksangaben die Laufstunden einer im Bau befind-
lichen Abhitzekesselanlage ermittelt. Unter Berlck-
sichtigung der Kessellaufstunden ergibtsich die Brenn-
stoffersparnis beim Ersatz des veralteten Kessel-
hauses durch eine neuzeitliche Abhitzeanlage zu rd.
5000 t Kohle/Jahr.

Umschau

Die Manganversorgung
der Vereinigten Staaten von Amerika

Mangan ist eines der acht kriegswichtigen Metalle, in
denen die Vereinigten Staaten von Amerika den Bedarf nur
zum kleinsten Teil aus eigenen Vorkommen decken kénnen.
Es sind zwar anndhernd 2000 verschiedene Lagerstatten be-
kannt, die sich Uber 32 Bundesstaaten verteilen; der gréfte
Teil von ihnen hat jedoch nur geringe Bedeutung. Nennens-
werte Mengen hochwertiger Manganerze werden nur im
Staate Montana gefordert, ferner in den Staaten Georgia,
Arkansas, Virginia und Tennessee. Der Anteil der ein-
heimischen Foérderung an der Gesamtversorgung
mit hochwertigen Erzen lag z.B. im Jahre 1939 bei nur 4,4 %,
alles andere muBte durch Einfuhr gedeckt werden. Nur
Manganeisenerze und manganhaltige Eisenerze sind in guter
Beschaffenheit und ausreichender Menge im Lande selbst
vorhanden. Zur Deckung des Einfuhrbedarfes wer-
den jetzt neben brasilianischen und kubanischen Erzen an
erster Stelle sudafrikanische Erze herangezogen. Die Ver-
einigten Staaten haben in den letzten Jahren die Fdrderung
dieses Landes fast ganz Ubernommen, dessen Manganerzberg-
bau sich seit Beginn der Forderung im Jahre 1929 so
entwickelt hat, daR er 1937 schon an dritter Stelle hinter
RuBland und Indien stand. Man kann annehmen, daR es seit-
her gelungen ist, die Férderung weiter zu steigern, zumal da
man neben den beiden bekannten Vorkommen noch eine
neue Lagerstatte hochwertiger Erze entdeckt hat.

Ueber die Entwicklung der amerikanischen Manganver-
sorgung werden neue Einzelheiten in einer sidafrikanischen
Zeitschriftl) berichtet. Der Bedarf der Vereinigten Staaten
an Mangan fiir die Eisenindustrie in Form von Ferromangan
und Spiegeleisen betragt etwa 6,25 kg je t Rohstahl. Der
Verbrauch von Spiegeleisen hat sich bisher kaum durchsetzen
kdénnen, er wird in der GréBenordnung von 0,75 kg Mn je
t Stahl liegen, so daB 55 kg Mn in Metall aus hochwertigen
Manganerzen zur Verfligung gestellt werden miussen. Seit
Jahren versuchen die Vereinigten Staaten, ihre Manganver-
sorgung von der Einfuhr unabh&ngig zu machen und Ver-
fahren zu entwickeln, die es gestatten, aus den grof3en ein-
heimischen Vorkommen armer Manganerze und mangan-
haltiger Eisenerze hochwertige Manganlegierungen zu er-
zeugen. Im Jahre 1940 wurden dem Bureau of Mines grofiere
Geldmittel fir die Untersuchung aller mit der Aufgabe der
Manganversorgung aus einheimischen Rohstoffen zusammen-
hé&ngenden Fragen zur Verfugung gestellt. Zwei Jahre spéter
stellte das Bureau of Mines auf Grand der bisher erzielten
Ergebnisse einen Plan auf, mit dem Endziel, den Mangan-
bedarf von 470 000 bis 500 000 t Mn in Metall fur eine Roh-
stahlerzeugung von rd. 80 Mill. t/Jahr vollstandig aus ein-

‘) South African Mining and Engineering Journal 1943,
22. Mai. Chem. Age, N.Y. 49 (1943) Nr. 1258, S. 133/35.

heimischen Vorkommen zu decken. Die Foérderung der ein-

heimischen Erze, die im Jahre 1940 einschlieRlich der
Erze mit 2 bis 5% Mn rd. 18 Mill. t betrug, soll im
Rahmen dieses Planes auf 10,4 Mill.. t/Jahr gesteigert

werden. Fur die Verarbeitung dieser Erze sieht der Plan fol-
gende Anlagen vor: 8 einfache Aufbereitungsanlagen, 3 nafB-
metallurgische Anlagen (einschlieBlich einer Manganelektro-
lyse), 1 Anlage zur Erzeugung von Mangansulfidschlacke
(Matte). Diese Anlagen sollen im Laufe eines_ Jahres be-
triebsfertig sein. Man will sich anscheinend im wesentlichen
auf eine Anreicherung des Mangans durch Abscheidung
der Gangart beschranken. Bei verschiedenen armen
Manganerzen haben mikroskopische Untersuchungen gezeigt,
daB aus ihnen schon durch einfache Zerkleinerung hoch-
wertige Konzentrate gewonnen werden kénnen.

Andere kieselsdurereiche Erze konnen mit Hilfe von
Flotationsverfahren aufbereitet werden. In Boul-
der City ist eine GroR-Versuchs-Flotationsanlage fir einen
Tagesdurchsatz von 40 t im Bau. Eine wesentliche Rolle im
Rahmen der amerikanischen Eigenversorgung spielt bisher
nur die Flotationsanlage der Anaconda Copper Company im
Staate Montana, in der taglich 1000 t Rhodochrosit (Mangan-
spat) durchgesetzt werden. Sonst scheint man bisher Uber
Versuche nicht hinausgekommen zu sein.

Bei den Manganeisenerzen versagen diese Aufbereitungs-
verfahren, da mit ihnen eine Trennung des Mangans vom
Eisen nur in wenigen Teilen méglich sein wird. Man will
mit naBmetallurgischen Verfahren arbeiten, bei denen das
Mangan bevorzugt gelést und dann ausgeféllt wird. Auch
diese Verfahren scheinen tber Versuche bisher nicht hinaus-
gekommen zu sein.

Nur die elektrolytische Abscheidung des Mangans
aus Losungen der Erze ist inzwischen so weit entwickelt
worden, daB im Rahmen des vom Bureau of Mines aufge-
stellten Planes jahrlich 12 000 t Mangan erzeugt werden sollen.
Das vom Bureau of Mines im Jahre 1934 entwickelte Ver-
fahrenl) ist inzwischen von mehreren Gesellschaften zur
grofitechnischen Durchfihrung Ubernommen und weiterent-
wickelt worden. Schwierigkeiten, bereitet der hohe Schwefel-
gehalt im erzeugten Metall. Man soll ihn durch Umschmelzen
unter Zusatz von Borsdure entfernen kdnnen. Ein weiterer
Nachteil des Verfahrens besteht darin, daB 20 % des Man-
gans als Oxyd anfallen, fiir das bei Aufnahme der Erzeugung
in gréBerem MaRe kein Absatz bestehen soll. Die bei der
Verfahrensentwicklung aufgetretenen Schwierigkeiten sollen
inzwischen so weit Uilberwunden sein, daR die grof3technische
Durchfihrung in gewissem Umfang wirtschaftlich gesichert
scheint.

Auch die Gewinnung des Mangans durch Ausschmel-
zen der Erze mit Schwefeltrdgern unter Bildung von
Mangans ulfid scheint bisher Gber die Versuche nicht

‘) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 307/08.
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hinausgekommen zu sein. Die wesentliche Schwierigkeit ist
wohl darin zu sehen, dalR man, um ein fur die Ferromangan-
erzeugung brauchbares Verhéltnis Mn : Fe in der Sulfid-
schlacke zu bekommen, bei Temperaturen von 1550° bis
1600° arbeiten mufR1l).

Man kann sich auf Grund des vorliegenden Schrifttums
des Eindruckes nicht erwehren, dall die Vereinigten Staaten
auf dem Wege zur Deckung des Manganbedarfs ihrer Stahl-
industrie auf eigener Grundlage noch ganz im Anfang stehen.

Von der Einschrankung des Manganverb rauch es
scheint man sich keinen wesentlichen Beitrag zur L&sung
der Manganfrage zu versprechen. Man schatzt, daB etwas
mehr als ein Drittel des Mangans zur Desoxydation und zur
Verhiitung der schadlichen Einflisse des Schwefels im Stahl
benodtigt werden. Alle Versuche, ein dem Mangan gleich-
wertiges Desoxydationsmittel zu finden, haben bisher nicht
zu befriedigenden Ergebnissen gefiihrt. Um Mangan fur Le-
gierungszwecke zu ersetzen, werden auch den Amerikanern
nur ,strategische Metalle zur Verfugung stehen, Uber die
sie in ausreichendem MafRe ebenfalls nicht verfiigen. Es
wird bemerkenswert sein, die Entwicklung der Manganfrage
in den Vereinigten Staaten weiterzuverfolgen und sie spéater
mit den in Deutschland erreichten Ergebnissen zu vergleichen.

Der Weg zur SchmelafluRaufbereitung von
Manganeisenerzen, wie er z. B. in Deutschland eingeschlagen
wurde, wird in den Vereinigten Staaten, soweit bisher be-
kannt wurde, nur bei dem Verfahren zur Gewinnung von
Mangansulfid beschritten. Cornelius Wens.

Der Aachener HeiBwind-Kupolofen

Der Heifwind-Kupolofen nach dem Vorschlag von
E. Piwowarsky?2) arbeitet zur Erzielung hoher Ver-
brennungstemperaturen mit Uberhitztem HeiBwind von lber
400° bis heraufgehend zu etwa 700°, vorzugsweise aber mit
Windtemperaturen von 450 bis 600°. Erst hierdurch und
durch die im allgemeinen auf héchstens etwa 8 % beschrankte
Satzkoksmenge sowie durch die Verwendung eines vom
Kupolofen unabhéngig arbeitenden Winderhitzers mit be-
sonderer Beheizung konnen nach Piwowarsky die Vorteile
einer Verwendung von HeiBwind gesichert und alle frihe-
ren Mangel der Windvorwarmung ausgeschaltet werden.

Bei Verwendung hocherhitzten HeiRwindes, aber gleich-
bleibendem Satzkoksanteil neigen die Abgase des Kupolofens
infolge der hoheren Ofentemperatur dazu, mit hdheren
Kohlenoxydgehalten abzuziehen. Bei der Arbeitsweise des
in Aachen entwickelten Heifwind-Kupolofens wird aber die
Wirkung des HeiRwindes auf die Spaltung der Kohlensaure
fast vollig ausgeglichen durch den entgegengesetzten Ein -
fluR des verminderten Kokssatzes, der je nach
dem Grad der Windvorwarimmg 1 bis 3 % unterhalb der bei
Kaltwind ublichen Menge bleiben soll, bei gutem Koks im
allgemeinen aber bei etwa 7 bis 8 % liegt. Im Betrieb desVer-
suchskupolofens ergab sich aber selbst bei 10 % Satzkoks
von allerdings grobstiickiger Form trotz HeiBwind von etwa
500 ° noch ein Abgas mit rd. 18 % CO02 und 5 % CO, was
also einem Verbrennungsverhéltnis ryv von fast 80 % ent-
spricht, wahrend die bekannte, von H. Jungbluth und
P. A. H eller 3 aufgestellte Kurve des Verbrennungsverhalt-
nisses flir 10 % Satzkoks bei Kaltwindbetrieb nur entspre-
chend einen ilv-\V ert von etwa 55 bis 65 % angibt.

Ein Schmelzen nach der Arbeitsweise des Aachener HeiR-
windofens ergibt, wie schon die ersten Versuche mit einem
dlteren Ofen erkennen lieRen, aufer der Méglichkeit stark
verminderten Satzkokses ein sehr heiBes Eisen, das
mit bester GieRfahigkeit und geringem Schwefelgehalt anfallt.
Die Abbrandzahlen sind etwa gleich oder nur wenig hdher
als beim Kupolofenbetrieb mit Kaltwind. Der Durchsatz
kann auf das Doppelte und mehr gegeniiber Kaltwindbetrieb
gesteigert werden. Die Schmelzfihrung wird gleichmaRiger,
da der Ofen stets gleichbleibende Windmengen erhélt, denn
ein Verschlacken der Disen tritt beim Heifwind-
betrieb Uber etwa 400° Windtemperatur nicht mehr auf.
Die Schmelzzone liegt im allgemeinen tiefer als bei
Kaltwind, so dall das Gestell verlangert werden muB, wenn
man hohe Kohlungswerte erreichen will. Die Aufkohlung
selbst kann aber grundsatzlich absolut héher getrieben wer-

*) Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 877/78.
2) Gielerei 30 (1943) S. 221/25.
3) Arch. Eiisenhittenw. 7 (1933/34) S. 153/55.
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den als bei Kaltwind. Der diermisehe Wirkungsgrad des
HeiBwindofens steigt auf 55 bis 65 %.

Da das Arbeiten mit Uberhitztem Heifwind sehr hohe
Temperaturen in der Schmelzzone des Ofens zur Folge hat,
so mulite versucht werden, eine ausreichende Kiuh1lu ng
desOfensin und oberhalb der Disenzone durchzufihren.
Dies geschieht bei dem Versuchsofen von 420 mm Dmr. da-
durch, dalR die drei kupfernen Winddisen wassergekihlt
werden dhnlich wie beim Hochofen. Zwischen je zwei Wind-

Bild 1. Erster HeiBwind-Kupolofen bei der A.-G. der Eisen-
und Stahlwerke vorm. G. Fischer.

dusen befinden sich in das Mauerwerk eingelassene wasser-
gekuhlte Kihlkasten, so daf an dieser Stelle praktisch der
ganze Ofenumfang aus wassergekiihlten Bauteilen besteht.
Die Kiuhlkasten ebenso wie die beiden (besser drei) in-
einandergestellten Kuhlschlangen in und kurz oberhalb der
Schmelzzone sind nur mit Klebsand in einer Dicke von
50 mm Uberzogen.

1 BeiKalliuind, SO7.Abgussen, 13% M zkoks, S-Oehalhm Koks vgn A'U
Z BeiHei%ng. 50'/.Abglissen, e% Satzkoks, ¢-Behalfim Koks von A -10-16 %

RnzahlderUmschmelzungen im Kupolofen

Bild 2. EinfluR des wiederholten Umschimielzens auf dem
Schwefelgehalt bei normalem KupolofentemperguB (M.Bader).

Bekanntlich hatte sich die A.-G. der Eisen- und Stahl-
werke vorm. G. Fischer im Jahre 1939 als erste GielRerei da-
zu entschlossen, eine HeiBwind-Kupolofenanlage nach dem
Vorbild der kleineren Versuchsanlage zu erstellen (Bild 1).
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Zahlentafeln 1 und 2. Vergleichende Bilanzen

und HeiRwind hei
Zahlentafel 1.

Kalt- HeiBwind von
wind 300 °, 600 °
Waéarmeinhalt d. aufgewandten Kokses °/0 97,0 88,70 79,30
Verbrennungswarme d. Eisenbegleiter% 3,0 3,90 4,90
Warmeeinfuhrung durch HeiBwind % 7,40 1>,80
Summe: 100,00 100,00 100,00
Warmeinhalt des flussigen Eisens °/0 31,80 51,80 60,00
Warmeinhalt der flussigen Schlacke % 3,34 6,40 5,65
Kohlensaurezersetzung des Kalksteins™/,, 1,60 2,07
Wasserverdampfung aus dem Koks °/0 0,02 0,05 o|o4
Zerlegung der Windfeuchtigkeit .°/0 190 2,02 3,06
Physikalische Warme der Gichtgase °/,, -9,20 5,30 4,95
Latente Warme der Gichtgase
(unvollk. Verbrennung) /q 43,00 26,50 20,00
Kiuhlwasserverluste........ °/0 0,94 0,80 1,90
Strahlungsverluste ... °l, 8,20 5,06 4,40
Summe: 100,00100,00 100,00

Therm.Wirkungsgrad des Kupolofens00 31.80 51,80 60,00
Therm.Wirkungsgrad d.Winderhitzers°/ — 60,00 64,20
Therm.Wirkungsgrad d.Gesamtanlage °/o 31.80i 48,70 53,80
Temperatur der Gichtgase .°C 350 [ 200 200

Im Februar 1941 kam diese Anlage in Betrieb und hatte bis
zum Frihherbst des gleichen Jahres tber 1000 t flissiges Eisen
hergegeben. Die Anordnung dieser fir den Ofen von
650 mm Dmr. bestimmten Anlage geht aus Bild 1 hervor.

Ueber die praktischen Erfahrungen mit dieser Anlage be-
richtete M. Bader1). Bei dem auf Temperguf arbei-
tenden Versuchsofen wurde der frihere Kokssatz von 13 %
auf etwa 6 % heruntergesetzt und der Wind in einem Sicro-
mal-Winderhitzer der Rekuperator-G.m.b.H. auf 450
bis 600 ° erhitzt. Mit diesem Ofen ergaben sich zu-
nachst wesentlich geringere Schwefelgehalte, deren allmah-
liche Abnahme den rechnungsmaRig erwarteten Verhaltnissen
(Bild 2) entsprach. Wahrend der friuhere hohe Kokssatz bei
der Wiederverschmelzung von etwa 50 % Abgussen eine
langsame Erh6éhung des Schwefelgehaltes im GuRR herbei-
fuhrte, nahm beim Heifwindschmelzen der Schwefelgehalt
des Rinneneisens stetig ab. Obwohl ferner das Verbrennungs-
verhéltnis mit zunehmender Temperatur des Windes etwas
unglnstiger war, als es bei Kaltwindbetrieb und gleichbezo-

%
100 |
WIndtemperafur //7°C
(——o SO0 /
« SO0
80 o WO r am
®——®300 -
4
% 1 .
r'< s it)*
% 10
Jungbi ith Halt ind
SO
16 n 12 10 8 6

kg Cje 100kg Fe

Abb. 3. Beziehung zwischen Kohlenstoffmemge je 100 kg Fe
und deim Verbrennungsverhaltnis ~ bei Kalt- undHeiBwind-

betrieb (M. Bader).

genen Satzkoksmengen nach den fur Kaltwindbetrieb gulti-
gen Jungbhithschen Beziehungskurven der Fall sein sollte
(Bild 3), ergaben sich doch fir den Betrieb als solchen
warmetechnisch wesentliche Vorteile bei 18 bis 38% tat-
sachlicher Kohlenerspamis (Zahlentafel 1 und 2). An die-
sen gunstigen Warmebilanzen ist natirlich der gute Wir-
kungsgrad des Sicromal-Warmeaustauschers, der bei voller
Ausnitzung 75 bis 85 % erreicht, entsprechend beteiligt. Die
Abbrandverhaltnisse beim Heifwindbetrieb waren etwas un-

*) GieBerei 30 (1943) S. 241/46.
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eines Kupolofens von 650 mm Dmr. mit Kalt-

Betrieb auf TemperrohguB (M Bader).

Zahlentafel 2.

Kalt-  Heiwind von

wind 300» | 600°
Gesamter Koksverbrauch

163,00 °°.°© 79,00
Verbrauch an Anthrazit (fur Wind-

27,00 24,80

Koks und Anthrazit je kg/'t fl. Eisen 133,00 103,80
Kokserspamis gegenuber Kaltwind °/0 35,0a 51.50,
| Notwendige Kokseinfuhr
gegenuber Kaltw ind ... °/0 — — 65,00 4850
Notwendige Anthraziteinfuhr in %
vom Koks bei Kaltwind.......cccoeuuee. —> 16,60 15,20
GewichtsméaRige .Einfuhrerspam’s in
no des Koksverbrauchs bei Kaltwind —,— 18,40 36,30

glnstiger als beim Betrieb mit kaltem Wind. Das anfallende
Eiseii hatte hervorragende Giel3- und Laufeigenschaften, ob-
wohl bei der gewahlten Arbeitsweise die Temperatur des
Rinneneisens bei HeiBwindbetrieb nur um 30 bis 50° héher
lag als bei Kaltwindbetrieb.

Auf Grund der gunstigen Ergebnisse mit dem ersten
kleineren HeilBwind-Kupolofen hat inzwischen die A.-G. der
Eisen- und Stahlwerke vorm. G. Fischer vier Kupoléfen mit
einem Durchmesser von etwa 900 mm auf das Schmelzen mit
Heifwind umgestellt. In diesen Oefen, die seit Mitte Sep-
tember 1941 nur noch mit HeilRwind betrieben werden, sind
seitdem viele tausend Tonnen TemperrohguB erschmolzen
worden. Aehnliche Anlagen befinden sieh nunmehr auch in
deutschen GroRgieRBereien im Bau. Eugen Piwoivarsky.

Fortschritte der Kraftibertragung
auf Huttenwerken

F. O. Schnurel behandelt in einem Vortrag Besonder-
heiten der Kraftibertragung auf Huttenwerken und Erkennt-
nisse, die bei der Bethlehem Steel Co. in Maryland gewon-
nen wurden. Er stellt als Idealbild eine elektrische Kraft-
Ubertragung ohne Freileitungen dar. Wenn dieses
auch nicht mdglich sei, so bieten doch die neuzeitlichen Ein-
richtungen gegen Blitzschlage, Differentialschutzeinrichtungen
und Hochleistungsschalter einen geniigenden Schutz gegen
Stromunterbrecbungen der Gesamtanlage. Die Schwierigkeiten
bei der Bethlehem Steel Co. lagen wegen der zu uberbriicken-
den Entfernung vor allen Dingen darin, das 25-Perioden-Netz,
welches fur bestimmte Hittenbetriebe und fir das Oberleitungs-
netz der Werksbahnen bendétigt wird, in das Schutzsystem ein-
zubeziehen. Doch gelang es mit Hilfe von Mehrfachsignal-
kabeln diesen Differentialschutz auf das gesamte Hoch-
spannungsnetz, einschlieflich des 20 000-kW-Frequenz-Um-
formers, auszudehnen. Voraussetzung ist natirlich, dal3 die
Leistungsschalter gentgend schnell ansprechen. Bei groReren
Einheiten ist der Einbau von Leistungsschaltem groRer
KurzschluBleistung eine wirtschaftliche Notwendigkeit. Bei
kleineren dagegen lohnen sich eher solche geringerer Kurz-
schluRfestigkeit mit vorgeschalteter Strombegrenzungsdrossel.
ErdschluBdrosseln sind im Eigenerzeugungssystem von
50000 kW nicht, sondern nur bei den Frenidstromumspamiern
von zusammen 60000 kVA vorhanden. Diese Erdschluf3-
drosseln mit parallel geschaltetem Widerstand begrenzen den
Fehlerstrom auf 2000 A.

Die Frage des Schutzes gegen Blitzschlage
ist in den letzten Jahren ebenfalls vorwértsgetrieben worden.
Zwar ist die Storanfalligkeit fur Blitzschlage bei der 6,6-kV-
Huttenwerksspannung nicht so gro wie bei den Ueberland-
leitungen mit wesentlich héherer Spannung. Doch haben
mehrfache Stérungen infolge Blitzschlags die Anbringung von
zwei Erdseilen oberhalb der Freileitung angeregt, derart, dal

* lron Steel Engr. 18 (1941) Nr. 11, S. 30/32.
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der Winkel zwischen der Senkrechten und dem Hochspan-
nungsleiter nicht mehr als 15 bis 20° betrdgt. So hat z. B.
eine 60-Hertz-Freileitung seit drei Jahren keine Stérung durch
Blitzschlage mehr zu verzeichnen. An anderer Stelle wurden
die Hochspannungsmasten mit geerdeten Eisenrohren als
Blitzableiter versehen, die etwa 3 bis 5 m Uber die Frei-
leitung hinausragen. Im Zusammenhange damit wurde darauf
gesehen, den Uebergangswiderstand der Masten zur Erde zu
verringern, indem entweder Erdungsstangen in den Boden ge-
trieben wurden, oder Erdleiter in einer Tiefe verlegt wurden,
in der geniigend Bodenfeuchtigkeit vorhanden ist.

Dann wird die Frage der Spannungsschwankun-
gen im Lichtnetz infolge Lastschwankungen behandelt.

Umschau — Wirtschaftliche Rundschau
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Man hat sich hier geholfen, indem man gesattigte Eisen-
drosseln auf die- Niederspannungsseite der Lichttransforma-
loren geschaltet hat. Sie bestehen fur jede Phase aus zwei ge-
trennten Apparaten, mit je einer Primar- und Sekundarspule,
wobei die Sekundéarspulen gegeneinander in Reihe geschaltet
sind. Bei Spannungserhdéhung tritt die eine in Wirksamkeit,
bei Spannungssenkung die andere. Durch regelbare Gleich-
strom-Vormagnetisierung kénnen beide Drosseln aufeinander
abgeglichen werden.

Die dem Vortrag folgende Erérterung bestatigt die Wirk-
samkeit der Erdseile gegen Blitzgefahr und die der Verwen-
dung von gesattigten Eisendrosseln gegen Spannungsschwan-
kungen. Friedrich Wiese.

Wirtschaftliche Rundschau

Abgrenzung der Aufgaben zwischen dem Reichswirt-
schaftsminister und dem Reichsminister fur Rustung
und Kriegsproduktion

Nachdem dem Reichsminister fir Ristung und Kriegs-
produktion die Lenkung der gesamten kriegswirtschaftlichen
Produktion ubertragen worden ist und sich Reichsniinister
Speer zur Durchfuhrung seiner Aufgaben auch der Organi-
sation der gewerblichen Wirtschaft bedient, ist eine Abgren-
zung der Aufgaben notwendig. In dem neuen Ministerialblatt
des Reichswirtschaftsministeriums vom 23. Dezember ist ein
ErlalR des Reichswirtschaftsministers ver-
offentlicht, der sich mit diesen Fragen befal3t.

Zur Vermeidung der Bildung neuer Organisationen wird
sich der Reichsminister fir Ristung und Kriegsproduktion,
insbesondere auf dem Gebiet der bisher von dem Reichs-
wirtschaftsminister betreuten Produktionszweige, zur Durch-
fuhrung der ihm obliegenden Aufgaben — soweit Ausschusse
und Ringe nicht bestehen — der in Betracht kommenden
fachlichen Gliederungen der Organisation der gewerblichen
Wirtschaft (Reichsgruppen, Wirtschaftsgruppen, Fachgruppen,
Fachuntergruppen und Reichsinnungsverbénde) bedienen.
Diese Gliederungen werden daher insoweit Organe des Reichs-
ministers fur Rustung und Kriegsproduktion und haben
seinen Weisungen zu folgen.

Im dbrigen bleibt die Zustédndigkeit des Reichswirtschafts-
ministers, insbesondere die Dienstaufsient tUber die Gliede-
rungen der Wirtschaftsorganisation und deren organisatorische
Gestaltung, unberihrt. Soweit die Berufung und Abberufung
der Leiter oder stellvertretenden Leiter derjenigen Gruppen,
die auch der fachlichen Weisungsgewalt des Reichsministers
fur Rustung und Kriegsproduktion unterstehen, durch den
Reichswirtschaftsminister erfolgt oder dessen Zustimmung
bedarf, wird sie im Einvernehmen mit dem Reichsminister
fur RuUstung und Kriegsproduktion und dem Reichswirt-
schaftsminister vorgenommen.

Nach der nunmehr gegebenen Ab jrenzung der Zu-
standigkeit haben die Gruppen Aufgaben durchzufiihren:

1. nach den Weisungen des Reichsministers fur Rustung
und Kriegsproduktion,

2. nach den Weisungen des Reichswirtschaftsministers,
3. nach den Weisungen anderer oberster Reichsbehérden,

4. die sie im Rahmen der Selbstverwaltung in eigener Zu-
standigkeit bearbeiten.

Bei den Aufgaben zu 1 wird es sich nach dem Erlall des
Reichsministers fir Rustung und Kriegsproduktion vom
29. Oktober 1943 u. a. handeln um: Die Abwicklung der
Produktionsbelegungen durch Erteilung von Herstellungsan-
weisungen, Zuteilung von Roh- und Hilfsstoffen, Verwaltung
der Unterhalts- und Erneuerungskontingente, Abwicklung der
Arbeitseinsatzanforderungen, Produktionsstatistik, Mitwirkung
bei Errechnungen des Kontingentsbedarfs.

Bei den Aufgaben zu 2 bis 4 wird es sich namentlich
um solche auf folgenden Gebieten handeln: AufRenwirtschaft,
Preise und Kartelle, Betriebsstatistik, Lieferungs- und Zah-
lungsbedingungen, Nachwuchsausbildung, Betriebswirtschaft
und Kalkulationsvvesen, Ausgestaltung und Durchfiihrung von
Kontenplanen wund Kostenrechnungsrichtlinien, sozialwirt-
schaftliche Fragen, Gemeinschaftshilfe, Werkluftschutz, Steuer-
fragen, Patent- und Warenzeichenwesen, Erstattung von
Rechts- und Wirtschaftsgutachten, allgemeine Beratung und
Betreuung der Mitglieder in allen wirtschaftlichen Fragen.

Umwandlung der Fried. Krupp AG.
in eine Einzelfirma

Die Firma Fried. Krupp AG., Essen, die Stammfirma
des Krupp-Konzerns, ist gemaf Hauptversammlungsbeschlul
vom 15. Dezember 1943 in eine Einzelfirma umgewan-
delt worden. In der gleichen Hauptversammlung wurde be-
schlossen, fur das am 30. September 1942 beendete Geschafts-
jahr der bisherigen Aktiengesellschaft wie. in den Vorjahren
6% Dividende zu verteilen. Mit der Umwandlung sind
Veranderungen in der gesellschaftsrechtlichen Struktur der
Tochtergesellschaften nicht verbunden.

Die mit der Umwandlung verbundene Neuregelung
der Inhaberschaft des Familienunternehmens ent-
spricht der schon von Alfred Krupp vorgesehenen Ordnung.
Als nach dem Tode seines Sohnes Friedrich Alfred Krupp
dessen Tochter Bertha als Haupterbin den Fabrikbesitz
Ubernommen hatte, wurde zu ihrer Entlastung im Jahre 1903
die Firma in eine Aktiengesellschaft umgewandelt und da-
mit ein groéBeres Verwaltungsgremium geschaffen. Durch Ka-
binettsorder wurde seinerzeit Dr. Gustav von Bohlen
und Halbach als neuem mannlichem Leiter des Unter-
nehmens die Berechtigung zur Fihrung des Namens
Krupp vor dem eigenen Familiennamen erteilt.

Eine auf der Grundlage des im Reichsgesetzblatt vom
20. November 1943 veroffentlichten Fuhrererlasses vom
12. November 1943 errichtete Satzung regelt kunftig
Inhaberschaft und Nachfolge in der Einzel-
firmal). Dipl.-Ing. AlfriedKrupp von Bohlen und
Halbach ist nunmehr Inhaber der Firma Fried. Krupp
und fihrt kinftig gleichfalls den Namen Krupp vor dem
eigenen Familiennamen.

Mit dieser Neuordnung ist die funfte Generation der
Grinderfamilie des Unternehmens in Besitz und Leitung
eingetreten. Der Verzicht auf die vor 40 Jahren aus ver-
waltungstechnischen  Griinden angenommene Form der
Aktiengesellschaft kennzeichnet den fiur die Familie Krupp
von jeher ausschlaggebenden Gedanken der Verantwortung.
Im Rahmen der nunmehrigen Einzelfirma trégt auch das
Privatvermdgen des jeweiligen Inhabers das volle Risiko der
Unternehmertéatigkeit.

Bestellung von Sicherheitsingenieuren

Zur Erhaltung und Hebung der Leistungsfahigkeit der
deutschen Rustungsindustrie muf3 der Schutz der werktatigen
Bevolkerung gegen Unfélle und Gesundheitsgefahren mit
besonderem Nachdruck gefordert werden. Der Reichsarbeits-
minister hat daher durch einen RunderlaR im Einver-
nehmen mit dem Reichswirtschaftsminister die Gewerbe-
aufsichtsémter angewiesen, darauf hinzuwirken, daB in allen
Betrieben, in denen dies erforderlich erscheint, haupt-
oder nebenberuflich tatige Sicherheits-
ingenieure bestellt werden.

Diese Sicherheitsingenieure haben als besondere Beauf-
tragte des Betriebsfiihrers die Aufgabe, die mit der Ar-
beit verbundenen Gefahren aufzudecken und durch sichere
und zweckmaéRige Gestaltung der Arbeitsvorgdnge und Be-
triebseinrichtungen sowie durch Aufklarung und Belehrung
der Gefolgschaftsmitglieder ein HéchstmaR der Be-
triebssicherheit zu erreichen. Die seit langem schon
bestehende Zusammenarbeit der Sicherheitsingenieure unter-
einander und mit den Gewerbeaufsichtsamtern, den Berufs-
genossenschaften und der Deutschen Arbeitsfront soll weiter
gefordert und durch regen Erfahrungsaustausch vertieft
werden.

J) Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 907.
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Vergleich zwischen der Stahlerzeugung Groflbritanniens
und der der Vereinigten Staaten von Amerika

In der britischen Oeffentlichkeit ist letzthin eine Erorte-
rung dariber im Gange gewesen, wie sich die britische
Stahlerzeugung, auf den Kopf der in der Stahlindustrie Be-
schéaftigten gerechnet, mit der amerikanischen vergleichen
lieRe.

Zu dieser Frage nimmt jetzt der Direktor der ,,British
Iron and Steel Federation®“, Sir William Larke, Stel-
lung. Er bezieht sich hierbei auf einen Aufsatz im ,,Econo-
mic Journal“. Darin wird fiur Stahlblécke und Stahlgu
eine Erzeugungsleistung je Mann von 168 in den Vereinig-
ten Staaten von Amerika und 100 in GroBbritannien ange-
geben. Diese Hauptbetriebe der Eisen- und Stahlindustrie,
beschéftigten mindestens zehnmal soviel Arbeitskréfte wie
die Hochofenwerke. Dieses Verhéltnis von 168:100 sollte
als eine MeRzahl fur die allgemeinen Verhaltnisse in der
Eisen- und Stahlindustrie GroBbritanniens und der Vereinig-
ten Staaten angesehen werden und nicht die unwesentliche
Zahl von 400:1, welche fir gewisse weiterverarbeitende
Zweige der Industrie gilt, noch 361:100, die fir Hochofen-
erzeugnisse angegeben wurde. Sogar die Zahl von 168:100
muRte mit gewissen Vorbehalten verwendet werden, da sich
die zugrunde liegenden Zahlen fir GroBRbritannien auf 1935

Wirtschaftliche Rundschau — Buchbesprechungen — Vereinsnachrichten
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und die Zahlen fir die Vereinigten Staaten auf 1937 bez6-
gen. Dies seien die letzten Jahre, fur welche zuverlassige
Zahlen erhaltlich seien. Zwischen 1935 und 1937 sei in der
Erzeugung und in der allgemeinen Leistungsfahigkeit der
britischen Stahlindustrie eine sehr bemerkenswerte Ver-
bessemna. und zwar teilweise bis zu 30 %, zu verzeichnen
gewesen. In den Vereinigten Staaten seien zudem hdherwer-
tige Rohstoffe verfigbar. Infolgedessen sei je Erzeugungs-
einheit viel weniger Rohstoff einzusetzen. Auch der Umfang
der Stahlindustrie in den beiden L&ndern muisse in Rech-
nung gestellt werden. Mit einer Stahlerzeugung, die unge-
fahr achtmal so groR sei wie diejenige in GroBbritannien,
sei es in den Vereinigten Staaten maglich, in viel groBeren
Werksanlagen Stahl zu erzeugen, als dies in GroRbritannien
bewerkstelligt werden kénne. Auf diese Weise gendssen die
Vereinigten Staaten auch in der Erzeugungsleistung, die auf
die Kopfzahl berechnet werde, einen betrachtlichen Vorteil.

Die britische Stahlindustrie sei keineswegs einer Stim-
mung der Selbstzufriedenheit verfallen. Sie habe bereits
fur die Zeit nach dem Kriege MaBRnahmen fir eine weiter
fortschreitende Besserung in der Leistung geplant. Aller-
dings misse man sich vor Augen halten, dall Absatzverhalt-
nisse und Rohstoffversorgung fur die Grofe und Gestaltung
der Anlagen ausschlaggebend seien.

Buchbesprechungen

Callenberg, Waldemar: Die Trocknung von
Formen und Kernen in der GieBerei. Hrsg. im Auf-
trédge des Ausschusses fur Warmewirtschaft im Verein
deutscher GieRereifachleute im NS.-Bund Deutscher

Technik. Mit 128 Abb. u. 20 Zahlentaf. Ddusseldorf:
GieBerei-Verlag, G.m.b.H., 1942. (VII, 146 S.) 8°.
Geb. 14 RM.

In der GieBerei ist ein grofer Anteil des Ausschusses
durch schlechtes Trocknen der Formen und Kerne bedingt.
Die immer hoher werdenden Anforderungen an die Glte
der GuBstucke und die immer verwickelter werdenden For-
men — hier sei nur an die GuRstiucke fir den Motorenbau
erinnert — erfordern jedoch gut arbeitende Trockeneinrich-
tungen. Leider hat man den Trockendfen bis vor nicht all-
zu langer Zeit wenig Beachtung geschenkt.

So ist es als‘ein besonderes Verdienst zu betrachten, daR
endlich ein Buch erschienen ist, das dem GieRereimann bis-
her gefehlt hat. Das Buch von Callenberg behandelt sowohl
die Vorgange beim Trocknen als auch die hierfir geeigne-
ten Oefen, und gibt dem GieBereimann die Médglichkeit,
sich Uber die Anforderungen und die Wahl eines Trocken-
ofens ein genaues Bild zu machen. Die ersten Abschnitte
bringen die fur die Berechnung von Trockendfen grund-
legenden Begriffe und Zahlenangaben. Wertvoll sind die
Richtlinien fur die Wahl der Energie. An Hand von Bei-
spielen werden Kostenvergleiche bei Anwendung verschie-
dener Heizmittel gebracht. Dem Trockenvorgang ist ein be-
sonderer Abschnitt gewidmet. Hier wird in leicht verstand-
licher und klarer Form erstmalig alles Wissenswerte Uber
die noch wenig bekannten Vorgange beim Trocknen der
Formen gebracht.

Im zweiten Teil bringt der Verfasser mit vielen Bildern
einen sehr guten Ueberblick tber die neuzeitlichen Trocken-
ofen, so daR das Buch bei der Anschaffung von Trocken-
anlagen ein ausgezeichneter Ratgeber sein wird. Mit beson-
derem Nachdruck wird auf die Notwendigkeit hoher Um-
walzgesehwindigkeit der HeiBluft hingewiesen, ohne die
bei den niedrigen Trockentemperaturen, die meist nur
zwischen 150 und 250 0 liegen, eine gleichmaRige und
schnelle Trocknung nicht méglich ist.

Fir eine Neuauflage ware zu empfehlen, dal einige
AufBenaufnahmen von Trockendfen fortgelassen werden,
da sie nur wenig zeigen und sich oftmals nur mit gerin-
gen Abweichungen wiederholen. Dafiir wéren die vortreff-
lichen Zeichnungen durch weitere zu erganzen, da hier-
durch dem Fachmann mehr gegeben wird.

Weiterhin werden in dem Buche die meR- und sicher-
heitstechnischen  Einrichtungen kurz beschrieben. Hier
waren bei einer Neuauflage Anleitungen fiar die Prifung
der Trockendfen auf gleichmé&RBige Verteilung der Tempe-

ratur zu geben; denn jeder GielRereimann wird erstaunt
sein, wenn er seine Oefen — wenn es nicht gerade Oefen
bester Bauart sind — auf GleichméaRigkeit an allen Stellen

Uberpruft. Die neuzeitlichen Binder erfordern aber das
Einhalten eines ganz engen Temperaturbereiches von weni-
gen Graden. SchlieBlich sei noch empfohlen, kunftig eini-
ges Uber Sandtrockenanlagen zu bringen.

Diese Vorschlage fir eine Neuauflage sollen dem Wert
des Buches keinen Abbruch tun. Das Buch kann nicht nur
allen GieRereileuten bestens empfohlen werden, sondern
auch dem Ofenkonstrukteur und Warmeingenieur, zumal
da auch an neuen Trockendfen immer wieder grundsatzliche
Fehler gemacht werden. Karl Roesch.

Thoms, Walter, Professor Dr., Universitat Heidelberg:
Wi irtschaft und Betrieb. Vortrage und Beitrage zur
Neuordnung der deutschen Volks- und Betriebswirt-
schaft. Leipzig: August Lutzeyer (1943). (311 S.) 8°.
Geb. 8,40 RM.

Die Lebensarbeit des Verfassers besteht in dem Eintreten
fir eine Ausrichtung der Wirtschaft nach den nationalsozia-
listischen Grundforderungen der Abkehr von dem Denken
in Rentabilitdt des Kapitals zum Aufbau der Wirtschaft aus
der Arbeit. Das Buch gibt 25 Variationen zu diesem Thema
in Form einer Zusammenstellung von Vortragen und Auf-
satzen des Verfassers aus den letzten sechs Jahren. Der
Blickwinkel ist daher bewuBt einseitig, aber gerade hier-
mit héngt es zusammen, dall in jedem dieser Einzelstiicke
sich lapidare Séatze finden, die, aneinandergereiht, als Leit-
satze eines hohen Betriebsethos angesprochen werden dirfen.

Kurt Rummel.

Vereinsnachrichten

Eisenhitte Oberschlesien,
Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhittenleute
im NSBDT.

Am Donnerstag, dem 3. Februar 1944, 15 Uhr, findet in der
Falva-Hutte, Schwientoclilowitz, die
60. Sitzung des Fachausschusses Stahlwerk
statt, mit der eine Besichtigung des Stahlwerkes verbunden
ist. Die Tagesordnung lautet wie folgt:
1. Schrottwirtschaft. Berichterstatter:
F. W. Morawa.

2.Vergleich der
men s-Martin-Oefen.

G. Prieur.
3. Verschiedenes.

Dipl.-Ing.

Sie-
Dr.-Ing.

oberschlesischen
Berichterstatter:
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Selbsttatige Umschalteinrichtungen fur Hochspannungsleitungen.

Geschaftliche Mitteilung der AEG.

Eine unterbrechungslose Stromversorgung ist fir zahlreiche
Betriebe lebenswichtig. Viele GroBverbraucher werden an zwei
Hochspannungsleitungen angeschlossen, von denen aus tech-
nischen oder tariflichen Grinden nur eine zur Stromlieferung
herangezogen werden soll. In sol-

chen Fallen ist es zweckmaRBig,

selbsttatige  Umsehalteinrichtungen
einzubauen, die bei Unterbrechun-
gen in der Stromlieferung die Re-
serveleitung einschalten. Hierfur be-
nutzt man meist normale Druckgas-
schalter, kompressorlose Hartgas-
schalter oderHartgas-Leistungstrenn-
Die Abb.

einfache

schalter. zeigt eine be-

sonders Umschalteinrich-

tung. Die Stromversorgung der Ab-

nehmer erfolgt normal tber die Lei-

tung 1. Wird diese spannungslos, so

schaltet der Schalter 1 durch Unter-

spannungsausloser U aus, der Schal-

ter 2 mittels Motorantriebes M ein.

Die Einschaltenergie wird einem an der Leitung 2 liegenden
Hilfsumspanner HU entnommen. Die Rickschaltung kann von
Hand erfolgen, sobald an der Spannungsanzeigelampe SPL er-
kannt wird, daB die Leitung 1 wieder Spannung hat.

Trio-Kaltble

Nicht alle selbsttatigen Umschalteinrichtungen werden so
einfach ausgefihrt. Anstelle der sofortigen Umschaltung wird
meist eine unabhangig oder auch spannungsabhangig verzdgerte
Umschaltung bei bestimmten Spannungswerten gefordert, u. U.

abhéngig von einer 3phas. Spannungs-
Uberwachung. Vor der selbsttatigen Um-
schaltung wird meist der Spannungszu-
stand der &ndern Leitung Uber Hilfs-
relais gepruft. Die Ruckschaltung kann
entweder von Hand oder selbsttatig er-
folgen, und zwar wenn die Spannung
auf der wurspringlich
Leitung wieder zur Verflgung steht,

eingeschalteten

oder wenn die Reserveleitung ihrerseits

eine Stérung hat. Umschaltung und
Rickschaltung erfolgen normal mit sehr

kurzer Unterbrechung der Stromliefe-

rung, so daB die Stromquellen synchron

« 75116 oder asynchron sein kdnnen. Besitzen

die Schalter auch Ueberstromauslésung,

so kann bei Ansprechen derselben jede

Umschaltung gesperrt werden, oder es

wird eine z. B. einmalige Einschaltung der Ersatzleitung auf
den u. U. noch bestehenden Kurzschluf? zugelassen. Die Schalter
kénnen mit den verschiedenen ublichen Einsehaltapparaten, mit

ielektrischer oder Druckluftsteuerung ausgeristet werden.

chwalzwerk

mit Walzen von 2000 mm Ballenlange, Lagerung der
Walzen in geschlossenen PreRstofflagern, Anstellung der
Oberwalze elektrisch durch Druckknopfsteuerung, Feinver-
stellung durch Differentialgetriebe, Prazisions-Zeigervor-,
richtung DRP. Antrieb der Ober-

Uber Friktionskupplungen.

und Mittelwalzen

V597 20561 ti

KRUPP-GRUSONWERK

FRIED. KRUPP GRUSONWERK AKTIENGESELLSCHAFT
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Deutsche Magnesit Aktiengesellschaft

Deutsche Heraklith Aktiengesellschaft

Maerz Ofenbau G.m.b.H.

HAUPTVERWALTUNG MUNCHEN, PETTENBECKSTRASSE 5
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Einbau des Kurbelzapfenlagers einer Gasmaschine

lassen Sie am besten in unserer gut ein-
gerichteten LagergieRerei mit Lager-
metall ,, Thermit" ausgieBRen oder
ausschleudern. Wir leisten Gewdahr fur
sauberen und dichten GuR}, was fir die
standige Betriebssicherheit der Lager von
groRter Bedeutung ist. Wir liefern Lager-
metall , Thermit" aber auch in Barrenform
zum SelbstvergieRen in lhrem Betrieb!

19

PWM

pressen

werter mit hohem OuCb” ondere v o rteile.
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NEUNKIRCHEREISENWERK

AKTIENGESELLSC HAFT /VORMALS GEBRUDER STUMM

WALZERZEUGNISSE

in allen Thomas- und Siemens-Martin-Gliten

AUTOMATENSTAHLE

gewalzt und blank gezogen

ROH REN ERZEUGNISSE aller Art

nahtlos, autogen-, elektrisch- und feuergeschweil3t

HUTTEN-NEBENPRODUKTE

eit

G fen 6 a u

Qral BEHEIZUNG MIT
WA ELEKTRIZITAT,GAS,

KOHLE,OL.
ZAHLREICHE NACHBESTELLUNG

W a& evkK & m etH agen

in Stiicken, gemahlen und in Teermischung, S ta. h IW e I kS k a I k
ab Stolberg-Hammer ab rheinischen Versandstationen

Westdeutsche Kalk- und Portlandzement-Werke A.-G., K&In
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Das Herz unserer hydraulischen
Akku-Anlagen mit Druckluftbela-
stung ist die hydropneumatische
Steuerung, die ohne fremde Ele-
mente wie Elektrizitdt oder Queck-
silber und ohne Einbauteile wie
Schwimmer préazis und mit unbe-
dingter

Betriebssicherheit
arbeitet.

Das beweisen Uber 1000 gelieferte
Anlagen und mehrere 100 weitere
Anlagen, die zur Zeit im Bau sind.
Eine Anlage mit einem Nutzinhalt
v«n 28000 | (Gesamt-Behalterinhalt
280000 |, Betriebsdruck 200 at)
wurde kurzlich fertiggestellt und
hat sich in der Praxis bewdahrt.
In allen Fragen der Hydraulik
stehen unsere Fachingenieure zu
lhrer Verfuigung. @729

LINDEMANN & SCHNITZLER

i S S E L D O R F
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BURO BERLIN mBERLIN W 62, BUDAPESTER STRASSE 14

Die Voraussetzung fur sichere

KUPOLOFEN onsiruidionen
ist eine genaue Kenntnis der Dauerfestigkeit, Zeit-

festigkeit und Betriebsfestigkeit von Werkstoffen

mit und ohne V O rH 6rd und Formelementen. Zu ihrer Ermittlung benutzt
der Fachmann

Klein-Kupoltfen

fir stundl ch 300—1000 kg Schenck-Sdiwingprufmasdimen i

Qualitats-EisenguB und T«mperstahlgu& Sie sind leicht zu bedienen, arbeiten rasch und lie-
Tiegek'jfen fern zuverlassige Angaben. Schreiben Sie wegen
Einzelheiten an

furalle Metalle mit Koks-oder Olfeuerung
Olgefeuerte

Trommeldfen

A. H. Hammelrath K. G., KdIn

6%

REUSS-Rchr hilft Eisen $fmm%
Reuss-Rohre fir den Blas- und Sp tlversafz

JA"\Reuss -Sfahlpanzerrohre DRPatenfe und Ausiandspatente

Verrohr
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M acim

TlundsioU isdtiiteH ?

Geschélter Rundstahl wird bevorzugt, weil er die Festig-
keitswerte des Rohstoffes behdlt, frei von inneren Span-
nungen ist und unverletzte und metallisch reine Oberfla-
chen hat. Das Herstellen von Wellen - selbst gréRerer
Durchmesser und hoher Festigkeit - durch Schélen ist ein
billiges Verfahren. Auch Automatenstahl bereitet man-durch
Schélen vor. Engste Toleranz; blankgeschlichtete Oberfla-
chen. Vorteilhaft ist dies mit der spitzenlosen CALOW -
Schélmaschine zu erreichen. = Vor dem Schélen werden
rohgewalzte Stangen auf der CALOW-Wellenricht- und
Poliermaschine gerichtet, spater poliert und gleichzeitig
nachgerichtet - alles auf der gleichen Maschine.

Verlangen Sie die kostenfreien Druckschriften!

TH. CALOW &CO.«BIELEFELD

CALOW

noch hohere Schmelz-Leistung
bei geringstem Abbrand

Die folgerichtige technische Weiterentwicklung der
bekannten SCHWEDLER - Induktionséfen hat zu einer
weiteren Leistungssteigerung dieser Ofen gefiihrt. Ein
2000-kg-SCHWEDLER-Induktionsofen zum Schmelzen von
Leichtmetallen leistet heute rund 16000 kg in 24 Stunden.
Unsere Kunden geben hierbei einen in langerer Betriebs-
zeit festgestellten Abbrand von 0,3 — 0,5°/0 an. Eine
wesentliche Erleichterung ist bei SCHWEDLER-Induktions-
o6fen die neue Reinigungsmaglichkeit der Ofenrinne ohne
AusgieBen des Sumpfes. Verlangen Sie die Druckschriften!

DrSCHWEDLER

K.-G. fur Elektroofenbau « ESSEN, Kurienplatz 2

Bessere
Brennstoff-
ausnitzung

Leichte und sichere
Betriebs-
Uberwachung

Schonung
der Kessel

mittels einer
STOTZ-
Kesseibekohlungs-
Anlage

A. STOTZ AG. STUTTGART
'O7ZE.I] EisengieBerei - Maschinenfabrik  [Postfach 21S]

August Riggeberg

Biro: Berlin C2, AlexanderstralRe 25
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Glih-, Harte- u. Vergitetfen
Speziell far:
Drahtziehereien, Stangen-
ziehereien u. Kaltwalzwerke

MOhI & CO*/ Kom.-Ges.

Industrie-Ofenbau ¢ Koln

HORBACHSTAHL

ERZE, MAGNESITE
LEGIERUNGEN
AUFKOHLUNGSMATERIALIEN

FEUERFESTE ERZEUGNISSE

HORBACH & SCHMITZ
KOLN

STAHL UND EISEN
B. Nr. 4, 27. Jan. 1944

KLEINEWEFEBS

APPARATE
Warmeaustauscher fur alle
industriellen Zwecke.
Grofsraumheizung .Liescothen

JOH. KLEINEWEFERS sohne
KREFELD Biros in Berlin * wien mHamburg
friher Lieien t Co.

,Reiner"-
Umsteuerventilanlagen

fur die Gas* und luftumstellung bei Regenerativofen.
D.-R.-Palent und Auslandspatente.

Kennzeichen :

1 ununterbrochene, gleichbleibende Gaszufiih-
rung ohne Gasverluste bei der Umstellung)

2. gleichzeitige Umsteuerung von Gas und Luit,

3. Vermeidung jeder Explosionsméglichkeil im
Kaminkanal.

4. Verdunkelung des Essenkamins/
5. stets einregulierter Ofengang, durch

6. vollautomatische Hubregulierung der Schie-
ber und Ventile. DRP. ang.

7. Antriebe in einfacher, absolut betriebssicherer
Ausfiihrung. Keine Ketten oder Seilziige.
DRP. ang.

8. neue, einfache, mechanische Anzeigevorrich-
tung am Schaltpult.

9. Gasspar-Regelschieber in vertikaler Lage fur
Trommel- und Forterventile. DRP. ang. und
Auslandspatente.

OttO Reiner & Sohn/ kommandit-Beselischatt
Ventil- und Schieberbau

Duisburg. Telefon 30292.
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"SHNEUTRANSPOIR
HANOMAG
HYDROKOLLAG

ist ein Kolloidgraphit-Préparat, das die

Schmierung und den Lauf von Kunststoff-

lagern bei WalzenstraBen, Transmissionen
usw. erheblich verbessert.

Die Anwendung von Hydrokollag ist ein-

fach. Mit Hilfe einer wasserigen Hydro-
kollag-Lésung wird auf den Gleitflaichen

eine sehr festhaftende Kolloidgraphit-
schicht erzeugt, die die Schmierung auRer-

ordentlich beglinstigt und zur Erhaltung
des Lagers wesentlich beitragt.
In groBen Walzwerken ist Hydrokollag
schon seit Jahren im Gebrauch.

Technische Beratung
durch Abteilung Kolloidgraphit

Riedel - de Haen A.-G.

Unter diesem Zeichen
stellen wir her:

Werkstoff-Prifmaschinen

Universalprifmaschinen, statisch und
dynamisch

ZerreiBmaschinen, statisch und dy-
namisch

Héarteprifmaschinen
Dauerstandprifmaschinen
Pendelschlagwerke

Prazisions-Schitteltische fir Rittelver-
suche

Schwingungsprifmaschinen
Ketten- und Seilprifmaschinen

Federprifmaschinen, statisch und dy-
namisch

BaustoffPriifmaschinen

Auswuchtmaschinen

statisch und dynamisch

LOSENHAUSENWERK

DUSSELDORF-GRAFENBERG

25
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Jsfeuenfeichwerk

Fir die Dauer des Krieges auf Anordinung
nurohne Forbausstaiiu"Q lieferbgFl

Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H., PGssneck.

SCHMIEDEOFEN
GLUHOFEN

WARMOFEN
STAHL-REKUS

G. LUFT, Bonn a. Rh.

Industrie-Ofenbau
78

Keramaghaus

SCHNELL UND

untrennbar

verwachsen  unsere
feuerfesten W e n -
Massen mit dem
Mauerwerk zu einem
festen Block.
Fordern Sie Prospekt.
*

Qottfr, Lichtenberg

Kommandlt-Gesellschaft

Siegburg (Rhid)

Fabrikation feuerfester
Spez ialm asten.

Wir reinigen seit Uber 35Jahren mit unserem
ROHRREINIGER ,MOLCH"
verkrustete Rohrleitungen aller Art.

Wir liefern zur Reinigung von Rohrsystemen
aller Art unseren bewahrten
KESSELROHRREINIGER,,MOLCH"
GES. FOR ROHREN REINIGUNG

LANGBEIN * Cie. 48»
erbitten wir an den Verlag dieser Zeitschrift

Freiform-

Schmiede-
sliicke

und geschmie-
dete Stabe

in allen Abmes-
sungen und Ge-
wichten. in jeder
gewdinschten
Qualitat, roh und
tertig bearbeitet.

Hammerwerk Carl Vorlaender & Cie.

Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H., Pdssneck.

Feuenverzinkerelen

Neubau und Beratungen

Arthur Roller, Pforzheim

KronprinzenstrafRe 83. Telephon5007
Telegr.-Adresse: Rollerzinkbau Pforzheim

SAUREPUMPEN

1000 fach bewéhrt

Stopfbiichslos u.
mit Stopfbiichse
f.Sauren u. Laugen
aus KUNSTSTOFF

WERNERT
Telefon 42927
Milheim-Ruhr 15

Einrichtung und Ergédnzung

chemischer und metallografischer

LABORATORIEN

JEAN w mu

Spezialhaus fur Laboratoriums-Einrichtungen
Dusseldorf

Generalvertretung der Optischen Werke C. Reichert
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EisengielRerei auf neuen Wegen

Neben unsern Niederfrequenz-In-
duktionsdfen fur die Schwermetall-
und die Leichtmetallgiel3erei haben
wir auch den Niederfrequenz-Induk-
tionsschmelzofen fiir die Eisengielle-
rei entwickelt; er ist heute in zahl-
reichen Ausfiihrungen mit nutzbaren
Abstichgewichten von 300 bis 3000
kg in Betrieb. Seine besonderen
Vorzuge sind die induktive Warme-
erzeugung im Innern des Schmelz-
gutes und die selbsttatige Baddurch-
mischung. Fast jedes Sondereisen
&Rt sich mit vollkommener Sicher-
heiterzeugen. Wéhrend des Schmel-
zens kdnnen auch feste Zuschlage
eingesetzt werden. Schwierige und
zu Abbrand neigende Legierungen
kann man langere Zeit unverandert
im Ofen halten, selbst in Uberhitz-
tem Zustand.

ELEKTROOFEN K.G. KOLN

Sparbeize Adacid H L__—
F.W. Kutzscher jurs.

der hochwertige Beizzusatz fir alle Werk fir _technische Metalwaren
Spezialabteilungen fur Oel- und
Sauren und Stahlwerkstoﬁe Se|bSt BenzingefaBe,Tank- und Behélterbau 732
hochster Saureempfindlichkeit

Dr. Keller & Bohacek

Rostschutz-Gesellschaft

Halle a. d. Saale 10
Postfach 10

Kostenlose Beratung in allen Fragen der BeiztechnlIK
und des Oberflachenschutzes in wésserigen Ldsungen

alx
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ARDELTWERKE ZWEIGBURO BERLIN

Feuerfeste Fabrikate
fur alle Zwecke.

Besonderheiten seit 1886:
Stopfen undAusguisse

. [Harke.Herz’ .

In Chamotte.Grafit,fHagnesit und
anderen,hoehstenfinspriichen
angepalten Spezial-Qualitaten.
Unlibertroffene Betriebssichernett.

Slire-SarefllakeRan
Hekiro-Ofen-Deckelsteine

Schutzmarke

Stoecker& Kunz ts
KOIn Krefeld

Verla* Stahleisen m.b.H.. Dusseldorf und P6ssneck. — Verlassleiter: Albin Holischeck, Dusseldorf und Pdssnerk.
Verantwortlich f. d. Textteil: Dr.-Ine. Dr. mont. E. h. O. Petersen. Dusseldorf. - Verantwortlich f. d. Anzeigenteil: 1. V. Oskar G .rwtg,
Dusseldorf und Péssneck. — Anzeigenpreisliste i. — Druck: C. G. Vogel, Fossneck.
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BINDER

ZUG-UND
BETATIGUNGS-
MAGNETE

WILH. BINDER « MASCHINEN- UND ELEKTRO-APPARATE-FABRIKEN

Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m.b.H.,, P6ssneck.

Lix-Atemschitzer / Kollix-Staubmasken / Kolloidfilter fir Halb-
oder Vollmasken / Sandstrahlerhelm

Unverbindliche Beratung in allen Atemschutzfragen

AUERGESELLSCHAFT AKTIENGESELLSCHAFT



64. Jahrg. 1944 B Heft 4, Seite 53 bis 68

63 Jahre

Abfallbeizen-Aufarbeitung

ohne Wasser und ohne Dampf durch

Rollkristaller

mit Einbauten, DRGM., erprobt nach neuen Erkenntnissen der Technik. Mehrfache
Leistung gegeniiber den dUblichen Bauarten. Ununterbrochene Arbeitsweise. Der
Rollkristaller ist von allen Seiten zuganglich. Es gibt keine beweglichen Teile in
der Losung. Der Platzbedarf einer mittelgroBen Anlage ist nur 8x5x2 m

ZAHN & CO. .. .. BERLIN W 15/w

ZEUGNIS DEUTSCHER WERTARBEIT

BLEICHERT

SsE

<. TRANSPORTANLAGEN

DRAHTSEILBAHNEN
KABELKRANE + ELEKTROHANGEBAHNEN
BECHERWERKE BANDFORDERER KUGELSCHAUFLER
STAHLTROGBANDER + ELEKTROFAHRZEUGE mFAHRBANDER

BLEICHERT-TRANSPORTANLAGEN GMBH

LEIPZIG



