
STAHL UM EISEW
M ZEITSCHRIFT ł ‘

FUR DAS DEUTSCHE EISENHUTTENWESEN.
Nr. 45. 11. November 1926. 46. Jahrgang.

Versuche mit elektrischen Gliihofen.
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(Beschreibung der Versuchsanlage. Energieverbrauch und Verteilung der Ofenverluste. Rechnerische Ermittlung 
der gunshgsten Ofenwand- und Isolierschichtstdrke. Verteilung der Isolałion. Schutz des Einsaizes durch 
neutrale Gase. Entfernung fluchtiger Verunreinigungen aus dem Ofen. Priifung der Tiefziehgiite des 

Einsatzes. Betriebsergebnisse mit der neuen Ofenausfuhrung.)

I j i e  Entwicklung der elektrischen Gliihofen ist 
•Ł—1 heute fiir jeden Gliihereifachmann von beson
derer Bedeutung, und beachtenswert sind deshalb 
die Bestrebungen und die dabei eingeschlagenen 
Wege, die Wirtschaftlichkeit dieser Oefen zu heben 

und so die Annehmlichkeiten des elektrischen Be- 
triebes allgemein nutzbar zu machen. Im folgenden 
sollen einige Angaben iiber Verbesserungen in einem 

Elektrogliihbetrieb und die hierdurch erzielten Be
triebsergebnisse eingehend besprochen werden.

Ein elektrischer Schachtblankgliihofen mit den 
in Abb. 1 angegebenen Abmessungen wurde von der 

Firma Heraeus (Hanau) bezogen. Sein Aufbau ist 
schon verschiedentlich beschrieben worden®). Zu 

den Versuchen wurde ais Gliihgut weicher Band
stahl (Thomasstahl mit 0,06 bis 0,11 % C und 0,35 

bis 0,65 % Mn und Siemens-Martin-Stahl mit 0,11 
bis 0,18 % C und 0,35 bis 0,6 % Mn) verwendet. Es 

lieBen sich je nach Abmessungen des Einsatzes bis 
2,25 t Gliihgut im Gliihraum unterbringen. Drei 

Wicklungsstrange fiir insgesamt 120 kW AnschluBwert 
und 220 V Drehstrom sind je auf einem Drittel des 

Wandumfanges untergebracht. Die Stern-undDreieck- 
schaltung der Wicklung laBt zwei Strombelastungen 
zu. Die Ofenwand ist ein 250 mm starker, ohne 

Bindemittel zusammengesetzter Schamottestein- 
aufbau, der mit 65 mm Isolierung hinterlegt ist. 

Der ganze Gliihofen ist von einem gasdichten Blcch- 

mantel umgeben und der Ofendeckel durch eine 
Oeltasse abgedichtet.

Wahrend der Yersuche wurde jede viertel Stunde 
bzw. spater jede halbe Stunde der Kilowattstunden- 

verbrauch, die Temperaturen im Gliihofen (meistens 
mit 3 bis 5 Thermoelementen aus Nickel-Nickelchrom 

bzw. Eisen-Eisenkonstantan gemessen), die Tempe
raturen des Ofenmantels und der Yerbrauch des 

Gases, durch das eine neutrale Atmosphare im 

Ofen geschaffen und aufrecht gehalten wurde, 

abgelesen. Die Zusammensetzung der Atmosphare

ł ) Ber. Walzwerksaussch. V. d. Eisenh. Nr. 45 (1926). 
Zu beziehen vom Yerlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf.

2) Z.V. d.I.68P924)S.1102; S t.u .E . 45(1925)S.548;
jBer. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 43 (1925).
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wurde am Gasabzugstutzen jede halbe Stunde 
durch einen Orsat-Apparat gepriift. Die Tempe
ratur des Ofendeckels, des abziehenden neutralen 
Gases, des Werksraumes, der elektrischen Lei- 
tungen und des Kiihlwassers wurden in groBeren 
Zeitabstanden mit Quecksilberthermometer ge
messen. Sonderversuche, wahrend denen haufig acht 
Thermoelemente an den 
yerschiedensten Stellen 
des Gliihraumes einge
baut waren, haben eine 
Klarung iiber die vor- 

kommenden Tempera- 
turunterschiede und 
Temperaturwanderun- 
gen gebracht. Vor der 
Gluhung wurde das 
Einsatzmaterial auf 

Gewicht, genaue Ab- 
maBe, yorhergegangene 
Behandlung und Zu- 

stand (ob ólhaltig, rost- 

haltig usw.) gepriift, 
wahrend nach der Glii- 
hung die Untersuchung 

auf Tiefziehfahigkeit 
mit der Erichsen- 

Kugeldruckmaschine 8) 
yorgenommen wurde.

Den zeitlichen Ver- 
lauf der kW-Belastung 

des Stromnetzes von 
zwei sehr yerschiede
nen Gliihungen zeigen 

Abb. 2 und 3. Die star

ken Schwankungen(a-b

Abbildung 1. Schacht- 
blankgluhofen von Heraeus.

bzw. a-e) in der Aufheizperiode werden durch die 

starken Spannungsschwankungen des stromliefernden 
Netzes verursacht, dagegen sind die Schwankungen 

in der Garungsperiode Folgen der abwechselnden 
Stark- und Schwachschaltung.

8) St. u. E. 34 (1914) S. 87S
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Zahlentafel 1. Y e rsuchsergebn isse  (erster G liih o fe n  von Heraeus).

Gliihung
Gliihgutabmessung

Einsatz-

gewicht

Energie-
ver-

brauch

je
Gliihung

kWst

Energie- 
ver- 

brauch 
je t 

kWst

9.
10.
11 .
12.
13.
14.
15.
16.

17.

18.

19.

20.

21.

23.
24.

25.
26. 
27.

31.
32.
33.
34.
35.

1.03 X 

0,47 x 
0,62 X 

0,19 X 

0,19 x
1.05 x
1.05 x
1.03 X 

1,15 x
1.4 x 
1,25 x
1.4 X 

0,95 x

1,02
64
88.5
56.5
56.5 
61 
47 
85

1,20

82.5 
85
82.5 
29

SM
T
T
T
T
T
T
SM
T
SM
T
SM
T

1.05 X 95 SM
1.05 x 77 SM
1,3 x 69 T

1,03 x 300 

2,05 x 86

0,88 x 
0,48 x 
0,48 x 
1,04 X 

1,36 x 
1,54 x 
0,7 X 140 
1,07 X 88,9 
0,81 x 311 
0,45 x 58,5 
0,76 x 109,5

T

T

1165
1100
1460
1100
1100

1955
1630
1445
1630
1853
440\

1365/
1620

1700

>1800

975

1710
1890

1770
1800

1700

1100
2108
1300
1300
1400

477.8
434.3
538.0
445.9
416.4 
629,95
569.6 
535,8
580.0
612.4

605.4

541.6

524.1

504.1

473,7

599,1
560,9

510.0
623.0

884.4

487.9 
636,7
505.5
489.9 
555,4

410
394
368
406
378
322
349.5
370.5 
356
330.5

335

344

308

280

485

350
297

288
346

343

443,5
303
389
377
397

O-luhzeit

st min

23 
50 
30 
7 
7

8 10 

6 50
6 44
7 20
8 22

8 10

6 20

8 45 

7 35

6 35

8 20 
11 45

Indiffe-
rentes
Gas

Mittlere 
Tiefzug- 
fahig- 
keit in

Schwankungen 
der Tiefzug- 

fahigkeit in % 
vom amerik. 
Standardwert

Gluhgut-
temperatur

«0

11

7 50

H 2
h 2
h 2
h 2
h 2
n 2

h 2
h 2
h 2
h 2

h 2

h 2

h 2

H ,

h 2

h 2
H ,

H 2
h 2

h 2

n 2
n 2

n 2
n 2
N,

9,41
10,93
8,50

11.54 
11,72 
10,5 
11,22 

11,02

11,17

teilw. 
zu hart
10.54 
mitte 
11,13 
sehr

schlecht

unteń
7,2
gut
sehr

schlecht

10,01
9,89

10,35
10,39
11,38
11,08
11,24
11,51
10,64
11,54

77 —87
86 —96 
75 -80,5

83.5-97,3 
89 -95
76.5-87 

rd. 85
73.5-82,5

78 -86

76 —82

77,5 
77,5- 
76 - 
73 - 
76 - 
80 - 

rd 
84 - 
84 - 

rd.

-93

-80
-75
-82,5
-99,5
86

-92
-95
93

780-
750-
780-
760-
740-
780-
780-
780-
780-
780-

-820
•760
-820
-780
-750
820
■820
820
820
820

Bemerkungen

780-820

780-820

780-810

780-820

780-820

780-
780-
780-
780-
760-
780-

-820
-820
-820
-820
-800
-820

Die N 2- Gluhung I 

war nicht gut.l 
Gliihgut war 
blau angelauf. |

Wicklung 
durchgebrannt 
d. untern Ringe 
unbrauchbar.

Wegen haufigen 
Ein- u. Aus- 
sehaltensGluh- 
zeit sehr lang.

Geringe Spann.

Abb. 4 stellt den kWst-Verbraueh in Ab
hangigkeit vom Einsatz dar, die Werte des Schau-
bildes sind aus der Zahlentafel 1 entnommen. 

Alle Werte, die gleichmaBiges und gut gegliihtes 
Materiał lieferten und mit gleicher Temperatur
gegluht worden sind, sind durch zwei Grenz-
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Abbildung 2. Temperaturverlauf und kW-Belastung.

kurven o und u eingefaBt. Innerhalb dieses abge- 
grenzten Gebietes werden die Schwankungen verur- 

sacht durch die Temperatur des Gliihgutes und des 
Gliihofens beim Einsetzen, wechselnde Netzspannung, 

geringe Unterschiede in der Gliihtemperatur und 
Gliihzeit, yerschiedenen Verbraucli an Kiihlwasser 
und neutralen Gasen, Behaftung des Gliihgutes mit 
Oel, Petroleum.und Wasser und durch die Temperatur 

des Ofenraumes. Gegenuber diesen yielen Einfliissen 
sind die kWst - Verbrauchsschwankungen auBerst 
gering; dieser Umstand ermoglicht, eine automatische 

Ausschaltvorrichtung anzubringen, die nach einem 
yorgeschriebenen kWst-Verbrauch in Tatigkeit tritt.

Zwischen den Grenzkurven o und u ist eine 
Mittelkurve festgelegt, die bis zur Ordinate durch- 

gefiihrt wurde. Der Schnittpunkt der Mittelkurve 
mit der Ordinate gibt den kWst-Verbrauch b einer 
Leergliihung an, bei der sorgfaltig darauf geachtet 

wurde, daB die Temperaturverhaltnisse in der Ofen- 
wand beim Ausschalten genau die gleichen waren wie 
beim Gliihen mit Einsatz. Der beobachtete Aus- 

strahlungs- und Leitungsverlust e, der bei einer 
Gliihung mit Einsatz gegenuber ohne Einsatz durch 

die langere Gliihzeit entsteht, wird von den Ordinaten 

der Mittelkurve abgezogen. Die neu erstandenen 

Punkte ergeben eine Gerade, die ebenfalls durch den 

Schnittpunkt der Mittelkurve mit der Ordinaten-
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achse geht. Die Ordinaten c eines Feldes, welches sich 
zwischen dieser Geraden und einer Parallelen zur 

Abszisse durch denselben Schnittpunkt erstreckt. 
geben den kWst-Verbrauch des reinen Gluhgutes an, 
In Abb. 4 wurde fur Gliihgut aus weichem Eisen ein 
Verbrauch von 149 kWst/t bei einer Gluhtemperatur 

von 780 bis 8200 festgestellt. Zur Vervollstandigung

wurde die Wirkungsgradkurve r\ = -- ----un(j
b + c + e

ebenfalls der kWst-Yerbrauch je t Gliihgut in Ab
hangigkeit vom Gliihgutgewicht eingetragen.

Der kWst-Yerbrauch b (beim Versuchsofen ist b 
=  307 kWst) einer Leergluhung besteht aus dem 
Speicherenergiebetrag b—d, der die Ofenwand- 

massen auf die erforderlichen Temperaturzustande

Zahlentafel 2.

Y e r t e i l u n g  d e r  S p e ic h e r v e r lu s te .

Warmespeicherung durch

1. Grundkreuz bzw. Grunddreieck und
Stapel bleche...............................................

2. B lechschu tz top f.......................................
3. W ic k lu n g ...................................................

4. Schamottebaustoff zwischen der W ick
lung ............................................................

5. Schamottewand, Boden, Decke und
Iso lie rung ...................................................

kWst

7
30

3

49

210

73 7 2 3

Abbildung 3.

V S 6 7 g i//,r

Temperaturverlauf und kW-Belastung.

Gesamtspeicherverlust j 299 |

den Bau eines neuen Ofens griindlich verringern. Eine 
giinstige Ausgestaltung des Grunddreiecks und der 

Stapelbleche verminderte den Verlust 1 um die 
Halfte. Die Wahl eines kraftigen harten 

Schamottesteines fur den Schamotteaufbau 
machte den Blechschutztopf iiberfliissig. Der 
Bedarf an Schamotte zwischen der Wicklung 
wurde durch eine Sonderausfuhrung auf 35 % 
herabg setzt (Verlust 4). Diese Bauweise ge- 
stattete zugleich, eine vergroBerte Strahlungs- 
flache des Gliihofenraumes auszubilden.

Die Untersuchungen der Verluste 5 sollen 
an Hand der Abb. 5 besprochen werden. Man 

denke sich eine Reihe Oefen mit yerschiedenen 

Schamottewandstarken 8S und Isolierstarken 
Si; vorerst sei bei allen Oefen das Verhaltnis 
zwischen Schamottewand- und Isolierstarke

gleich =  konst.DieWand-, Decken-und

Bodenspeicherverluste Asp (8) (Verlust 5 in 
Zahlentafel 2) und die Leitungs- und Strah- 

lungsverluste Ax (S) =  d + e (vgl. Abb. 4) 
dieser Oefen sind fiir verschiedene Einsatz- 
gewichte in Abb. 5 a ais Funktion von der 

gesamten Wandstarke 8 =  Ss +  8i einge- 
zeichnet.

700

000

bringt, und dem 

Strahlungs- und Lei- 

tungsverlust d, der 
wahrend der Leer- 

gliihungszeit ent- 
standen ist. Der 

Strahlungs- und Lei- 
tungsverlust d be- 
tragt nach einge- ^ 

henden Untersu- ^  W0 
chungen rd. 8 kWst, ^ 

dementsprechend ^  
ist der eigentliche 

Speicherverlust b-d 
=  299 kWst. Durch 

weitere Untersu
chungen gelang es, 

diesen groBen Yer- 

lust nach Zahlen
tafel 2 weiter zu 

unterteilen.

Diese Verluste 
lieBen sich nurdiu-ch

S00 70 0 0  7 S 0 0

£//7safr /Ż7 Ag
2000 i W

Abbildung 4. kWst-Yerbrauch je Gliihung, kWst-Verbrauch je t  und Wirkungs
grad in Abhangigkeit vom Materialeinsatz.

Gluhtemperatur 800 bis 820° C, falls nieht anders angegeben.
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Abbildung 5. kWst-Yerbrauch eines Gliihofens mit den Gliih- 
raummaBen, den Temperaturverhaltnissen und Baumaterial- 
eigenschaften des ersten Versuohsofens bei yerschiedenen Wand- 
starken und Gluhguteinsatzen (1 8 ist die Wandstarke des 

ersten Yersuchsofens).
Abbildung 7. Wirbelverhaltnisse 

des neutralen Gases im Ofen.

bestimmt werden. Um den EinfluB un- 
abhangiger Veranderungen von 8S bzw. 

8j graphisch zu zeigen, muB eine raum- 
liche Darstellung (Abb. 6) gewahlt werden. 
Hier gestatten diekWst-Verbrauchsflachen 

gleichen Einsatzes den kWst-Verbrauch 
bei yerschiedenster Schamottewand- bzw. 
Isolierstarke, die jetzt in absoluten MaBen 
eingetragen sind, abzulesen. Man muB zwar

Die Summen der Verluste 1 bis 4 (Zahlentafel 2) 

seien B genannt, es ist dann der gesamte Energie- 

yerbrauch:
i )  A ( S )  =  A t h +  B  +  A j  (8 ) +  A ap (8 ).

Hierin sind der theoretische Energieverbrauch Att 
tund der Verlust B von den Wand- und Isolierstarken 
eines Ofens unabhangig. Die Abhangigkeit des

stimmen die Minima des Schaubildes 5 c, denn aus der 

Minimabedingung:

3)

d  A (8) 

d  S

dA ,

- =  0 folgt 

d A { (8 )

d8  d8

Lassen wir das bestimmte Yerhaltnis zwischen der 
Schamottewand- und Isolierstarke fallen, 
so liegt ein allgemeiner Fali vor, es sind 
Ss und ^  yollstandig unabhangige Veran- 

derliche der Gleichung 1, und entsprechend 
mussen die giinstigsten Starken 3S bzw. 

Sj aus den Gleichungen:

d  A sd (8) d  A, (8)

4)

d Aj (8) 

d 8(

gesamten Energieverbrauches von den Schamotte

wand- und Isolierstarken fiir yerschiedene Einsatz- 
gewichte zeigt Abb. 5 c. Die genaue Festlegung 
der Minima in Abb. 5 c erforderte den Entwurf 

der Abb. 5 b. Diese enthalt von der Speicherverlust- 
kurve Asp (8) der Abb. 5 a die positive und von den 

Leitungs- und Strahlungsverlustkurven Aj (8) der 
Abb. 5 a die negativen nach 8 partiell differentiierten 

Kurven. Die Schnittpunkte dieser Kuryen be-

bei Veranderungen der Gliihraumoberflache oder 
der physikalischen Eigenschaften des Schamotte- 

oder Isoliermaterials entsprechend noue Scliau- 
bilder entwerfen, denn die Minima werden durch 

diese Yeranderungen yerschoben. Die analytische 
Auswertung der Gleichungen 4 laBt die Versehiebun- 

gen der Minima bei Veranderungen der Gliihraum

oberflache, der physikalischen Eigenschaften der 
Baustoffe oder der Gluhzeiten bzw. Gliihtemperaturen
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raummaBen, den Temperaturverhaltnissen und Baumaterial- 
eigenschaften des ersten Versuehsgluhofens bei verschiedenen 

Wand- und Isolierstocken und Gliihguteinsatzen.

erkennen und gestattet fiir jeden Gluhofen die giin- 
stigste Wandstarke zu errechnen. Die Auswertung 
ist zwar ziemlich umstandlich, bereitet aber mathe- 

matisch keine Schwierigkeiten. Es scheint nach den 
weiteren mathematischen Untersuchungen nicht aus- 
geschlossen, daB zu dem Verhaltnis Einsatzgewicht 

zur Gluhraumoberflache, beeinfluBt durch ver- 
schiedene weitere Faktoren, wiederum ein wirt- 
schafthcher Bestwert besteht.

Auf Grund dieser Erkenntnisse wurde ein neuer 
Gliihofen erbaut. der die errechneten Werte voll-

kommen erreichte und spater durch weitere 

Verbesserungen uberbot. Die Versuchs- 

ergebnisse des neuen Ofens sollen spater 
geschlossen mitgeteilt werden.

Die Warmeisolierung des ersten Gliih- 

ofens war nicht gleichmaBig iiber den 
ganzen Ofen verteilt; die Flachen, auf 
denen Wicklungen verlegt waren, waren 
besser isoliert ais jene ohne Wicklung. 

Die Folgę war ein groBer Energieaufwand, 
um jenen Werkstoff, der an den schlecht 
isolierten Flachen lag, auf die notwendige 
Temperatur zu bringen; anderseits lag 

die Gefahr nahe, daB das Gliihgut an den 
gut isolierten Stellen zu hoch erhitzt wurde. 

Nach dieser Erfahrung wurden beim neuen 
Ofen die Flachen ohne Heizwicklung 
besser isoliert ais jene mit Heizwicklungen. 
Der Erfolg war ein gleichmaBig geglfth- 

ter Einsatz und Energieersparnis.

In Abb. 2 und 3 ist auBer der Netz- 

belastung der zeitliche Temperaturverlauf 

der Gluhraumoberflache und des Gliih- 
gutes eingetragen. Die Temperaturschwan- 

kungen im letzten Teil der Gluhraum- 
oberflachen - Temperatur - Kurven riihren 

vom abwechselnden Stark- und Schwach- 
schalten her. Diese Umschaltungen sind erfor
derlich, um die Gliihwand und Wicklung bzw. 

die auBere Schicht des Gliihgutes nicht auf zu 
hohe Temperaturen kommen zu lassen und um 
anderseits standig geniigend Energie zuzufiihren. 

Erwahnt sei hier noch, daB die Siemens-Schuckert- 
Werke neuerdings fiir die Umschaltungen zwischen 
zwei Temperaturen einen automatisehen Um- 
schalter herstellen. Beim neuen Ofen wurde durch 

die erwahnte besondere Schamottesteinausfiihrung, 
dereń Eigenart in vorstehenden Rippen liegt, die
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Abbildung 8. Gasanalyse des abziehenden Gases in Abhangigkeit von der eingefullten Wasserstoff menge.
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Abbildung 9. Gasanalyse des abziehenden Gases in Abhangigkeit von der ein- 
gefiillten St.ckstoffmenge.

Gliihraumoberflache um 50 % vergró6ert. Diese MaB- 
nahme setzte den Temperaturunterschied Gliihraum- 
oberflache-Gliihgut ganz erheblich herab und ver- 
minderte die Umschaltungszahl und den kWst-Ver-

Die feinsten Temperatur- 

unterschiede im Gltihiaum 
sind zu beobachten. Es 
gelingt sogar, die Tem

peraturen des Gliihgutes 
mit einem optischen MeB- 

gerat durch dieses Schau- 
glas zu verfolgen.

Ais neutrale Gase wer

den Generatorgas, entben- 

zolisiertesLeuchtgas,reiner 
Wasserstoff und Stickstoff 
bei entsprechenden Vor- 
reinigungen verwendet.

Das Generatorkoksgas 
und Leuchtgas wurden
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Abbildung 10. Diffusions- und Wirbelverluste
in Abhangigkeit von der Einfullgeschwindigkeit.

brauch. Die Wicklung ist nicht mehr zwischen den 
Schamottesteinen, sondern davor gelagert; hierdurch 
wird die Wicklungswarme viel besser an das Gliihgut 
abgegeben und der Temperaturunterschied Wicklung- 
Gliihgut herabgesetzt. Eine starkę Wirbelung des 
neutralen Gases, wie 
sie Abb. 7 zeigt, 
erwies sich sehr vor- 
teilhaft. Sie ent- 
steht durch die Tem- 
peraturunterschiede 
vor der Wicklung 
und innerhalb des 

Stapels. Man ver 
meide alle Hinder- 
nisse, die dieser Wir

belung im Wege ste- $ 
hen konnen. Fiir den 
Praktiker ist es 
wichtig, daB er beim 

Elektrogliihofen 

durch ein Schauglas, 
welches nicht kttnst- 
lich gekiihlt werden 

darf, das Gliihgut 
beobachten kann.

iiber gliihende Eisenspane geleitet, mit Chlorkalzium 
getrocknet und durch Raseneisenstein entschwefelt. 
Die Eisenspane setzten nicht nur den Sauerstoff- 
gehalt der Gase herab, sondern zerstórten auch einen 
Teil der KohlenwasserstoffVerbindungen und ver- 

groBerten hierdurch den Wasserstoffgehalt. Trotz 
diesen Reinigungen haben Leuchtgas und Generator

koksgas nie so tief blank gegliihtes Materiał geliefert 
wie reiner Wasserstoff oder Stickstoff.

Wasserstoff wird in geniigender Reinheit ge- 
brauchsfertig in Stahlflaschen bezogen oder billiger 
in einer eigenen Wasserstoffanlage hergestellt. Die 
Blankgliihung im Stickstoff bereitete anfangs einige 
Schwierigkeiten, erst die Reinigung des Stickstoffs in 
einer Losung von Natriumhydrosulfit und Aetzkali 
(170 g Natriumhydrosulfit und 90 g Aetzkali in 1 1 
Wasser) mit nachheriger Trocknung in Chlorkalzium 
und Entschwefelung in Raseneisenstein machten ihn 

yerwendungsfahig. Ungiinstige Einfliisse, wie eine 
Hartung des Gliihgutes durch Wasserstoff oder 
Stickstoff, sind nicht festgestellt worden.

Beim Einsetzen des Gliihgutes nimmt dieses Oel, 
Petroleum und Feuchtigkeit und durch anhaftenden 
Rost und Zunder Sauerstoff mit in den Ofen. Wahrend 
der Gliihung bilden sich Oel-, Petroleum- und Wasser-
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Abbildung 11. Tiefzugwerte bei blankem, weiehem Thomas-Bandstahl.
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Bewertung nach Marco

S/e/77e/7s - Mar f//7 - S7a/?/ 
0,72-0,70

+ reueryey/a/rf 

• £/eAfrisc/7/7eg/i//?7&e/770-020 

o * • * e70-est7°c

7,0 7,2 z ?  7,0
rfarfds/arAe /W /77/77 

—■■■ Normkurye nach Erichsen. 

Abbildung 12. Tiefzugwerte bei blankem, weichem

% ~f//7fr//?

77rermoe/eme/T7

Siemens-Martin-Bandstahl.

M eraeus B/ufiofen

peratur in kohlenstoff- 

reiche und kohlenstoff- 
arme Yerbindungen 

zerlegt haben. Diekoh- 
lenstoffreichen Kohlen- 
wasserstoff yerbindun

gen durchsetzten die 

Schamottesteine und 
machten sie elektrisch 
leitend. Nach einigen 
Gliihungen war Kurz- 
schluB zwischen zwei 

Phasen, und die Wick- 
lung brannte durch. 

Eine Analyse zeigte, 
daB nach 25 Gliihun- 
gen ein Stein rd. 3 % C 
aufgenommen hatte. 

Auf den oxydierenden 
2,0 EinfluB der Wasser- 

dampfe hatte A. P o m p 
schon friiher4) hinge
wiesen.

fa  ss ungs rerm ogen
max/ma/j,50t 8and e/s en 
/m tf/tte/ J  l  »

w/zna/
/̂rrrMi/re/

L e/s fang an ó/an/rgeg/iżS7tern 3an(/e/senJe Monat 
701 //nMonat

Abbildung 14. Heraeus-Ofen und neuer Gliih- 
ofen, Fassungsyermogen und Leistungs

fahigkeit.

i . .

Abbildung 13. Neuer Gliihofen.

dampfe, die anfangs nicht leicht aus dem Gliihraum zu 

entfernen waren. Es entstanden sehr unangenehme 

Storungen, z. B. miissen sich die yerdampften Kohlen- 

wasserstoffyerbindungen des Oeles bei der Gliihtem-

Die Dampfe muBten daher aus dem Gliihraum 
entfernt werden, bevor hóhere Temperaturen erreicht 

waren. Um Dampfe in beliebiger Menge durch 

neutrale Gase mit móglichst geringem Gasverbrauch 

aus dem Gliihofen zu leiten, muB das austretende 

neutrale Gas mindestens eine Temperatur aufweisen, 

die iiber der Siedetemperatur des am schwersten

4) Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 43 (1925).
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siedenden Dampfes der Dampfmischung liegt. Ist die 
Austrittstemperatur niedriger, so wird die Dampf- 

menge im austretenden Gas auf eine von der Aus
trittstemperatur abhangende Menge begrenzt. Diese

_| Yersuctr? 

f/nsafz ćSSOAi

Oreiecfocna/tung _

a Sternscm/furrg

/emperaturrer/aufcren-
S/u/rraumaierĴ /dc/re.

Tempffrutur' \
zm śc/ien Scharrroffe u. Jso/ierung_ _kW -Be/asfunain^

/em gerafur
de^du/Sered fffeęnygnd/ufrze/r

fiihrten zu einer Warmeisolierung des Gasaustritts- 

rohres; auBerdem wurde eine kleine Heizspirale in 
das Gasaustrittsrohr eingebaut. Seitdem sind diese 

Schwierigkeiten behoben.

Bei Verwendung von Wasserstoff erhalt 

man eine groBere Sicherheit gegen Explosionen, 
und bei Yerwendung von Stickstoff erreicht 
man eine moglichst sauerstofffreie Fullung, 
wenn der Gliihofen mit Kohlensaure vor- 
gefiillt wird. Wahrend der Ein- und Umfullung 
von Gasen entstehen durch Diffusion und 

Wirbelung Verluste. Die Abb. 8 bis 10 ver- 
anschaulichen die Diffusions- und Wirbel- 
verluste zwischen Kohlensaure, Wasserstoff 
und Stickstoff. Diese Verluste konnen ais 
die Wasserstoff- bzw. Stickstoffmengen erklart 
werden, die in der aus dem Ofen gehenden 
Kohlensaure enthalten sind, bis der Kohlen- 

sauregehalt des austretenden Gases anzeigt, 
j  ~loi//rn daB der Gasinhalt des Ofens geniigende 

Abbildung' 15. Temperaturverlauf und kW-Belastung. Reinheit besitzt. Die Diffusions- und
Wirbelverluste lassen sich in den Abb. 8 

mengenmaBigen Verhaltnisse sind fiir Wasserdampf und 9 ausplanimetrieren. Die Abbildungen zeigen 

hinreichend bekannt, aber uniibersichtlich werden die auBerdem, weiche Kohlensauremengen nochmals 
Berechnungen fiir Oeldampfe oder eine Mischung verwendungsfahig sind, bzw. bei Wiederver- 
von Oel-und Wasserdampfen usw. Soli eine Berech- wendung von Wasserstoff oder Stickstoff, weiche
nung oder Untersuchung mit Dampfmischungen von Gasmengen durch den Kohlensauregehalt unbraueh-

Dampfenmitver- 

schiedenen Sie- 
detemperaturen 

bzw. Partial- 
driicken ange- 
stellt werden, um 

z. B. das Gas- 
volumen zu be- 
stimmen, 2! das 
notwendig ist, 
um eine Oel- 
menge aus einem 
Gliihraum zu 

entfernen,so muB 
man die neuen 
Erkenntnissevon 

G. Bauer6) an- 
wenden. Hier- 
nach wird das 
austretende Gas 
nur eine Dampf- 
menge enthalten, 

die sich aus dem 
Partialdruck der 
am leichtesten 

siedenden Fliis-

sigkeit, die im Gliihraum yorhanden ist, bestimmt.

Natiirlich ist man bestrebt, mit moglichst geringem 
Aufwand an Gas auszukommen, deshalb hat das Gas 

bei seinem Austritt recht geringe Geschwindigkeit 
und kiihlt sich meistens unter die Sie de temperaturen 

der Dampfe, die es enthalt, ab. Diese Ueberlegungen

Abbildung 16. kWst-Verbrauoh, 

Gluhofens

5) Bsitrage zur technischen Mechanik und tech
nischen Physik. Festschrift zum 70. Geburtstag von 
Aug. Fćippl (Berlin: J. Springer 1924) S 4/9.

kWst-Verbrauch je t und Wirkungsgrad des neuen 
in Abhangigkeit vom Einsatz.

bar wurden. In Abb. 10 sind die Diffusions- und 

Wirbelverluste in Abhangigkeit von der Einfullge- 

schwindigkeit dargestellt, aber ebenso stark werden 
diese Verluste durch Temperaturunterschiede im 

Gliiliraum beeinfluBt. Temperaturuntersclńede ver- 

gróBern die Wirbelverluste, wahrend allein hohere 

Temperaturen im Gliihraum ein geringes Gasgewicht 
zum Auffiillen benotigen. Die Einfiillgeschwindigkeit 

wird beim neuen Ofen auf 8 bis 9 nm3/st gehalten.
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Zahlentafel 3. Y e rsuchse rgebn isse  (neuer G luho fen ).

Gliihgut-
Stahl - Einsatz-

Energie-

ver-

brauch

je
ab messung

sorte gewicht

mm kg

Gliihung

kWst

1

2/
l

3

76
102,
115 
111
72

116 
80

145
82
72

135
93.5
93.5 

105

X  0,53 
X  0,75 

X  1,55 
X 1,8 
X  0,47 
X  2,65 
X 2,65 
X 1,28 
X 1,03 
X 0,47 
X 1,05 
X  0,81 
X  0,81 
X 1,6

Th.

Th.

Th.
Th.

Th.

S.-M.
Th.
Th.
Th.
Th.
Th.

Energie- 

yer

brauch 

je t

kWst

Gliih-

zeit

st min

Indiffe-

rentes

Gas

1760 417

[2755 565

2460 506,9 
2950 1493,95

1600

2860
2250
3360
2600
2680
2710

354.3

523.4 
464 
602,7
490.9 
511,2
519.9

236

204

206

167.5

221

183
206,2
178,1
188.5 
190,7 
192

5 51

8 57

8 2 
8 3

8 10

7 33 
9 45
8 0 
8 25 
8 30

H 2

h 2

h 2
h 2

h 2

h 2
h 2
h 2
h 2
h 2
H ,

Mittlere 

Tiefzug- 

fahig- 

keit in

9,95
12,48
11,72
12,28
10,66
12,81
11,89
11,8

10,77
10,31
11,45
11,24
10,10

11,85

Schwankungen 

der Tiefzug- 

fahigkeit in % 

vom amerikani

schen Standard- 

wert

78 -
95.5- 
81 -
78.5- 
83 - 
75 - 
67 - 
85 - 
82 - 
82 - 
82 - 
82 - 
77 - 
77 -

-93,5
-99
-97,5
-92
-94
-81
-72
-87
93
96
93
94 
92 
87

Gliihgut-
temperatur

» C

760-790

[700-720

710-730
650-670

670-690

670-690
660-680
670-690
675-695
670-690
675-695

Bemerkungen

Gliihzeit ab- 
sichtlieh ver- 
langert, um 
blankeres Ma
teriał z u er

halten

Der Yerbrauch von indifferentem Gas 
ist sehr yerschieden und schwankt zwischen 
2 und 10nm3/t. Mussen viele Oel- oder Wasser- 

dampfe abgeleitet werden oder soli sogar 
der Wasserstoff Eisenoxyd reduzieren, so 
wird mehr neutrales Gas gebraucht, ais wenn 

reines und blankes Materiał eingesetzt wird. 
Ferner beeinfluBt das Verhaltnis Einsatzge- 
wicht zur OfengróBe neben der Gliihzeit und 
Abkiihlzeit den Gasverbrauch. Durch Kon- 
densierung der Dampfe, die das neutrale Gas 
aus dem Gliihraum mitgenommen hat, werden 

die Gase wieder verwendungsfahig; in diesem 
Falle sind nur Wirbel-, Diffusions- und Un- 

dichtigkeitsverluste zu decken, und der Gas- 
verbrauch laBt sich beim neuen Gluhofen auf 
rd. 0,4 bis 0,8nm3/ t  herabdriicken.

Samtliches gegliihte Materiał wurde mit 

der Erichsen-Kugeldruckmaschine auf seine 
Tiefziehfahigkeit hin untersucht. Die Proben 
wurden aus den verschiedensten Stellen eines 

gegliihten Stapels entnommen. Abb. 11 und 
12 zeigen die Ergebnisse von Thomas- und 

Siemens-Martin-Stahl. Ein Giitevergleich wird 
ermoglicht durch die Eintragung der Tiefzuge 

des feuergegluhten Einsatzes, durch die Norm- 
kurve von Erichsen und eine amerikanische 

Beurteilungsgrundlage [MeBverfahren nach 
Marco6)], die hier fiir die Ablesungen an der 

Erichsen-Maschine zweckentsprechend umge- 
zeichnet wurde.

Das elektrische Gliihen bewirkt durch die 

vollstandige GleichmaBigkeit des Gliihvor- 
ganges eine erhebliche Besserung der Eigen

schaften des Gliihgutes. Gliihtemperatur, 

Gliihzeit, Aufheizzeit usw. konnen nach jeder 
Richtung beliebig verandert werden.

Die Lohnkosten werden durch Fortfall der 

I' euerarbeiter und vereinfachte Fórderung auf 
30 bis35 % ermaBigt. Auchin anderer Hinsicht

8) Iron Age 116 (1925) S. 1251/2.
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Zahlentafel 4. G liih k o s te n  ye rg le ich .

I. Feuergliiherei7) (Halbgasfeuerung) 
Leistung etwa 1700 bis 1800 t/Jahr

II. Elektrogliiherei mit dem ersten Ofen 
(yon Heraeus)

Leistung etwa 60 bis 70 t/Jahr

II I .  Elektrogliiherei m it dem neuen Ofen 
Leistung 750 bis 800 t/Jahr

Kohlenkosten (120 kg/t zu 22 M /t

Gliihtopfverschlei£ (Gliihtopf
345 M, Leistung rd. 150 t) . 2,30 ,,

Reparaturen und Reparaturlóhne 
(z. B. Feuerraumausbesserung

Direkter Lohnanteil.................. 2,80 ,,
Abschreibung und Yerzinsung

(10% Abschr. + 8 % Yerz.) 1,12 ,, 
Kosten fiir indifferentes Gas,

Stromyerbrauch fiir Licht u.
Transport u. sonstige Kosten8) k ,,

Stromkosten bei mittlerem Einsatz 
(rd. 340 kWst und 1 kWst 
zu 3,5 Pf. frei Ofen). . 11,90 M/t

Reparaturen und Reparatur
lóhne (z. B. fiir Wicklung, 
Schamottesteine usw.) . 0,80 ,, 

Direkter Lohnanteil . . . 1,10 ,, 
10 % Abschreibung + 8 %

Verzinsung..................  16,20 ,,
Restkosten wie I 8) . . . . k ,,

Stromkosten bei mittlerem Ein
satz (rd. 185 kWst/t und 
1 kWst zu 3,5 Pf. frei Ofen). 6,47 M/t 
(Zulassiger kWst-Preis, um 
die Kosten yon I  nicht zu 
iibersteigen: 5,12 Pf.)

Raparaturen und Reparaturlóhne 
(z. B. fiir Wicklung, Scha
mottesteine u s w . ) ............... 0,20 ,,

Direkter Lohnanteil..................  0,80 ,,
10% Abschr. + 8 % Verz. . . 0,73 ,,

Restkosten wie I 8) ................... k ,,

Gesamte Gliihkosten . . . . (11,23 -f k) M/t Gesamte Gliihkosten . (30,00 -f- k) M/t Gesamte Gliihkosten . . . .  (8,20 + k) M/t 
Ersparnis gegeniiber I  . . . 3,03 M/t

bedeutet eine elektrische Gliihanlage einen besonderen 
Fortschritt; der Betrieb ist gegeniiber einer Feuer- 
gliiherei reiner und hygienischer, denn kein Kohlen- 
transport und keine Feuerung gibt AnlaB zu einer 
Kohlenstaub-, Qualm- oder Rauchbelastigung. Der Auf - 
enthalt ist den Arbeitern in der elektrischen Gliiherei 
angenehmer, und die Arbeitsfreudigkeit wird wesentlich 
gesteigert. Ein im voraus aufgestellter Arbeitsplan 
kann leichter ais in jeder anderen Gliiherei eingehalten 
werden, er wird kaum von Storungen durchkreuzt, 
die durch AusschuB, schlechte Feuerung oder schlech- 
tes Brenngas heryorgerufen werden. Die hóchsten im

73
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Abbildung 18. Mittlere Tiefungswerte (aus Zahlentafel 1 und 3 entnommen) in 

Abhangigkeit yon der Bandstarke (Thomasstahl).

elektrischen Gluhofen vorkommenden Temperaturen 
sind viel niedriger ais in einem Feuergliihofen; die 
vielen Zerstorungen, die durch hohere Temperaturen 
verursachten Beschadigungen fallen infolgedessen 
fort. Die Yerwendung von Gliihtopfen, Schutz- 
korben oder Gliihkasten ist im elektrischen Gluhofen 

uberfliissig; Beschadigungen des Mauerwerks wahrend 
der Entleerung und Beschickung konnen durch Ein- 
fuhrung eines geschlossenen Blechringes in den Ofen, 

der nach der Beschickung entfernt wird, ganzlich 
yermieden werden.

Wie erwahnt, wurden die besprochenen Unter
suchungen und Folgerungen ais Unterlage fiir den 

Bau eines neuen Gliihofens gewahlt. Abb. 13 zeigt

7) Werte sind in einer neuzeitlichen bestehenden 
Anlage ermittelt.

8) Die Restkosten k sind in allen drei Gliihereien 
gleich groB angenommen, obwohl im Betriebe festgestellt 
wurde, dafi sich auch hierbei beim neuen Elektrogluhofen 
•eine Erniedrigung von rd. 30 bis 35 %  ergibt.

den neuen Elektrogluhofen mit seinen HauptmaBen. 
Schon in praktischer Hinsicht weist dieser Ofen, 

vielleicht besser Elektrogliihtopf genannt, manche 
kleine Yerbesserung auf. Z. B. hatte der alte Ofen 
einen Stein- und einen Eisendeckel, wahrend fiir den 
neuen Ofen beide Deckel zu einem einzigen vereinigt 

sind.
Die Unterbringung der Wicklung war im alten 

Ofen sektoriell; brannte eine Wicklungsphase durch, 
so muBte der gesamte Einsatz nochmals gegliiht 
werden, denn ein Drittel eines jeden Gliihgutringes 
blieb ungegliiht. Der neue Ofen erhielt dagegen eine

Unterteilung der Wick
lung in Schichten. 

Brennt in diesem eine 

Wicklungsphase durch, 
so muB hochstens ein 
Drittel des gesamten 
Einsatzes nochmals ge- 
gliiht werden. Ferner 
wurde die Wicklung so 
an den Schamottestei- 

nen aufgehangt, daB sie 
innerhalb einer halben 
Stunde ausgewechselt 
werden kann; zwar 

scheint nach den bis-

7,8 2.0 2.2 2.v 2,e A8

herigen Erfahrungen ein Auswechseln der Wicklung 

recht selten erforderlich zu sein.

In Abb. 14 sind die GltihraumgroBe, die AuBen- 

maBe des Gliihofens und die gróBten und mittleren 

Einsatzgewichte fiir den alten und neuen Gluhofen 
fiir Bandeisen ais Einsatzgut verglichen. Die Her- 
stellungskosten fiir den neuen Ofen betragen nur 65 % 
des alten. Abb. 15 zeigt den Temperaturverlauf im 

neuen Gluhofen und die kW-Belastung des Strom- 

netzes in Abhangigkeit von der Gliihzeit. Auffallig 
ist die GleichmaBigkeit der Netzbelastung, die 

durch einen Siliziumgehalt der Wicklung von
4 % erreicht wird. Die Versuchsergebnisse des 

neuen Elektrogliihofens sind in der Zahlentafel 3 

zusammengestellt. Aehnlich wie bei dem ersten Ofen 
wurden auch hier die Verluste bei verschiedenem 

Gliihguteinsatz untersucht und in Abb. 16 fiir 

Gliihtemperaturen zwischen 660 und 6900 zu
sammengestellt. Der gesamte reine Speicherverlust
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betragt nur noch 130 statt 299 kWst, dagegen ist der 

Leitungs- und Strahlungsverlust von 5,5 auf 12,5 kW 
gestiegen.

Abb. 17 a vergleicht den kWst-Verbrauch je t 
Einsatz der beiden Oefen bei gleichen Gliihtempera- 
turen von 780 bis 820 °. Die giinstigste Wand- und 
Isolierstarke ergab gegenuber der alteren Ausfuhrung 

eine Ersparnis von 30 bis 40 % des Energiever- 

brauches. Kurve I I I  gibt den Energieverbrauch fiir 
Gluhtemperaturen von 660 bis 700° an. Wie die 

Abb. 18 zeigt, hatte sich im Verlaufe der Versuche 
ergeben, daB, falls das Gluhgut eine starkę Kalt- 
verarbeitung vor der Gliihe erfahren hatte, durch 
Gluhung bei diesen niedrigeren Temperaturen die 
Tiefziehfahigkeit besser wird ais bei einer Gluhung 

mit 750 bis 820 °. In Abb. 12 sind die Gliihungsergeb  ̂
nisse zwischen 660 und 730° besonders hervor- 

gehoben. Die niedrige Gluhtemperatur setzt, wie die 
Kurve II I  in Abb. 17 a angibt, auBerdem den kWst- 
Verbrauch herab. Heute werden im neuen Gliihofen 
bei mittlerem bis groBerem Einsatz nur noch 190 bis 

170 kWst/t Einsatz verbraucht. Inwiefern die Strom- 
ausnutzung verbessert wurde. ist aus Abb. 17 b er- 
sichtlich.

Eine angenehme Beigabe der neuen Bauart ist die 
Abkurzung der Abkiihlungszeiten um 65 bis 75 %.

In Abb. 17 c gibt Kurve a die Abkiihlungszeit im 
alten und Kurve b im neuen Gluhófen wieder. Diese 

Abkiihlungszeiten sind nur erforderlich, wenn, um ein 
Anlaufen oder Beschlagen zu yermeiden, das Gluhgut 
auf 50 bis 600 abkiihlen muB. Die Einfiihrung von 
kiinstlicher Kiihlung mit Wasser durch einsetzbare 

Kiihlelemente gestattet heute, die Abkiihlungszeit 
so kurz zu gestalten, wie es der Betrieb verlangt; z. B. 
konnen 3,5 t Gluhgut von 6800 ohne Schwierigkeit 
in 18 bis 20 st auf 50 bis 600 abgekiihlt werden. Hier- 

durch betragt die Leistung des neuen Gluhtopfes 
(Abb. 14) rd. 60 bis 701 im Monat gegenuber 5 bis 5,5 t 

des alten Elektrogliihofens. Unter Berucksichtigung 
der ErmaBigung der Herstellungskosten sind nur noch
4,5 bis 5 % der Tilgungs- und Verzinsungskosten 
vom ersten Gliihofen aufzubringen. Die Neu- 

anlage des alten Ofens kostete rd. 80 bis 100 M je 

Jahrestonne. der neue Gliihtopf dagegen nur 3,6 bis

*
*

AndenVortrag schloB sich folgende E r ó r te ru n g  an.

Vorsitzender Direktor K . R a ab e , Haspe: Ich danke 
Herrn Stassinet fur seinen wertvollen Vortrag. Sie werden 
sich noch entsinnen, daB in der letzten Sitzung 2)r.=^ng. 
Pomp und Oberingenieur Schreiber Vortrage hielten, in 
dereń Yerlauf eine Reihe von Bedenken geauBert wurden. 

Heute habe ich eigentlich bei dem Vortrage keinerlei Be
denken mehr gehórt. Jeder muB sich sagen, wenn man es 
fertigbringt, fur 8 M it eine Gluhung vorzunehmen, dann 

sind wir jedenfalls auf dem besten Wege auf diesem Ge
biete, d. h. dem Streben, in der Yerfeinerung unserer 
Arbeit weiterzukommen.

®T-=̂ ttp. @. ł) O. W e in lig , Beuel: Gelegentlich des 

Yortrages von Oberingenieur Schreiber ist es mir wie wohl 
noch manchem ergangen, daB ich doch yerschiedene Be

denken und Befiirchtungen hatte, die sich nicht ohne 
weiteres ausraumen lieBen. Ais dann Xr-=3tig- Nathusius 
•die Yersuchsergebnisse iiber amerikanische Elektrogluh
ofen und ihre Vorteile gegenuber brennstoffbeheizten 

Gluhófen bekannt gab9), und von der groBen Yerbreitung

4.5 M. Priift man in dieser Hinsicht eine Feuer- 
gliihanlage, so sind im Durchschnitt einschlieBlich 

Ausschachtungsarbeiten, Mauerungen und Montage
4.5 bis 5,5 M je Jahrestonne aufzuwenden. Rauch- 
gaskanale, Schornsteine, Kohlenbunker und Kohlen- 

transporteinrichtungen steigern die Anlagekosten je 
nach den Verhaltnissen auf 5,5 bis 7 M.

Nicht allein in der Neuanlage ist eine elektrische 
Gliiherei billiger ais die Feuergliiherei, sondern je 
nach Strompreis ist sie auch im Betriebe wirtschaft- 
licher. Zahlentafel 4 vergleicht die Gliihkosten einer 
Feuergliihanlage mit denen des ersten und des 

heutigen Elektrogliihofens. Solange der Strompreis 
frei Gliihofen je Warmeeinheit nicht 16 bis 20mal 

teurer ist ais der Kohlenpreis frei Gliihofen je 
Warmeeinheit, wird der neue Elektrogliihtopf wirt- 
schaftlicher arbeiten ais eine Feuergliihanlage. Die 
Stromlieferanten werden sich im allgemeinen zu 
diesem Strompreis einverstanden erklaren, denn beide 
untersuchten Oefen haben ein cos <p>95 %, die Netz- 
belastung ist sehr gleichmaBig, und es konnen je nach 

Werksverhaltnissen vorzugsweise Nacht- und Sonn- 
tagsstrom ausgenutzt werden.

Die Versuche zeigen, daB es ratsam ist, die Ent
wicklung der elektrischen Gliihofen zu verfolgen, ist 
doch beispielsweise heute der neue Elektrogluhofen 
bei angemessenem Strompreise in der Lage, mit den 
neuesten Feuergliihanlagen den wirtschaftlichen 

Wettbewerb aufzunehmen. Anderseits darf man 
annehmen, daB der Elektrogluhofen die fortschritt- 
liche Entwicklung der Feuergliihanlagen zum Vorteil 

unseres gesamten Gliihereiwesens beschleunigen wird.

Zusammenfassung.

Eine giinstigste Bemessung der Schamottewand- 
und Isolierungsstarken bei diskontinuierlichen Elektro
gluhofen gestattet, erhebliche Energieersparnisse und 
eine groBe Leistungssteigerung gegenuber den bisher 
bekannten Oefen zu erzielen.

Es wurde ein Elektrcgluhofen, der nach diesem 

Grundsatz gebaut wurde, eingehend untersucht. Es 
zeigte sich, daB der neue Elektrogluhofen bei 
mittleren Strompreisen mit den neuzeitlichsten 
Feuergliihanlagen in Wettbewerb treten kann.

*

des 'Elektrogluhverfahrens berichtete, da habe ich mich 
bemuht, diesen Widerspruchen einmal nachzugehen. 
Ich bin selbst in Berlin gewesen, und dort ist mir mitge- 
teilt worden, daB der Versuchsofen, den Oberingenieur 
Schreiber benutzte, eigentlich nur in Betrieb gesetzt 
worden war, um die technische Leistungsfahigkeit ein
mal festzustellen ohne besondere Berucksichtigung der 
Wirtschaftlichkeit dieses Verfahrens. DaB man an diese 
Wirtschaftlichkeit nicht so stark dachte, geht einwand- 
frei daraus hervor, daB, obgleich man die GroBe der Be- 

dingungen schon genugend kannte, die fiir die Wirtschaft
lichkeit des Elektrogliihens erfiillt sein miissen. diese 
Versuche doch ohne Berucksichtigung jener Erfahrungs- 
grundsatze vornahm. Dies muBte natiirlich fur die 
Elektrogliihung ais auBerst ungiinstig bezeichnet werden. 
Wenn scharf auf alle Umstande geachtet wird, werden 
wir zweifellos auf gute Ergebnisse kommen. Was heute 

Herr Stassinet vorgetragen hat, bestatigt diese Ansicht. 
Ich mochte nur hoffen und wiinschen, daB wir recht bald

9) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 2113/7
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Naheres hóren iiber Versuche mit Blechen, die im Elektro
ofen blank gegluht werden. Es muB aber eins beriick- 
sichtigt werden: W ir diirfen nicht den nackten Aufwand 
in  Yergleich stellen, sondern wir miissen das Gesamtbild 
nehmen, denn das Elektrogliihen bringt doch erhebliche 
Vorteile, ganz abgesehen von solchen qualitativer Art; 
z. B. kommen wir beim Drahtziehen mit viel weniger 
Gliihungen aus, man yermeidet den Saureyerbrauch, die 
Befórderung und den Werkstoffverlust.

Oberingenieur E. Schre iber, Duisburg: Ich mochte 
Herrn Stassinet fragen, ob er es fertiggebracht hat, 
beim Weichgliihen eine gleichmaBige Gluhung in der 
Wagerechten zu erreichen. Wir haben seinerzeit festge
stellt, obwohl wir den Ofen 18 st lang auf gleicher Tem
peratur hielten, daB die auBere Wand gegenuber der 
inneren Wand erhebliche Unterschiede in der Warme auf- 
wies. Es ergab sich ein Unterschied von 120°.

®ipl.»3ng. S tass ine t, Dinslaken: Eiir den Fali, daB 
das Gluhgut ohne besonderen Gluhtopf eingesetzt ist, 
so daB es unmittelbar yor der Wicklung liegt, haben wir 
verschiedentlich die Temperaturunterschiede innerhalb 
des Gliihgutstapels festgestellt. Zeigte z. B. ein wage- 
recht durch den Stapel gefiihrter Schnitt drei ineinander- 
gelegte Bandeisenringe, so betrug der Temperaturunter- 
schied in der Wagerechten zwischen dem auBeren und 
inneren Umgang des Schnittes bei der Stromausschaltung 
rd. 40 bis 50 °. Dieser Unterschied hatte sieh in y2 bis 1 st 
yollstandig ausgeglichen. Bei weichem Eisen verursachte 
ein Temperaturunterschied von 40 bis 50° keinen erheb- 
lich yerschiedenen Giitegrad, wenn nur die niedrigste 
Temperatur hoch genug war. In  dem Augenblick, in dem 
Kiihlelemente in den Ofen eingefiihrt wurden, hatte man 
umgekehrte Temperaturyerhaltnisse. Bei Gliihungen von 
Sonderwerkstoffen konnte der wagerechte Temperatur
unterschied vor dem Ausschalten praktisch auf Nuli ge
bracht werden, ohne daB das Gluhgut auBen hohere 
Temperaturen erreicht hatte ais innen. Wir haben auch 
Versuchsmaterial mit groBen Abstanden von der Gliih- 
wand eingesetzt, aber keinen Unterschied im Energie- 
yerbrauch festgestellt.

Oberingenieur E. Schre iber, Duisburg (nachtrag- 
lich eingesandt): Zu den Ausfuhrungen der Herren 
Stassinet und Weinlig mochte ich ausdriicklich bemerken, 
daB meine Betriebsversuche, iiber die ich seinerzeit 
berichtete10), an einem elektrischen Topfgliihofen, ge
liefert yon den Heraeus-Werken, Hanau, yorgenommen 
wurden. Die mitgeteilten Zahlen und Ergebnisse 
halte ich auch noch heute aufrecht. Diese Zahlen 
und die Untauglichkeit des in seiner ersten Ausfuhrung 
gelieferten Ofens fiir die Praxis werden mir jederzeit Herr 
Stassinet und die Firma Hoesch, Hohenlimburg, be- 
statigen. Ich habe seinerzeit ausdriicklich bemerkt, 
daB selbstverstandlich das Gliihen auf elektrischem 
Wege wegen der auBerordentlichen Wicht.igkeit fiir die 
Verfeinerung von uns noch weiter yerfolgt wird, und zwar 
auf dem Wege einer kontinuierlichen Gluhung, da unseres 
Erachtens die Erzeugung durch die stationare Gluhung 
in bezug auf die lange Abkiihlungszeit fur die Massen- 
herstellung zu gering erscheint.

Wie Herr Stassinet in seinem Yortrag gezeigt hat, 
ist er bereits ebenfalls von dem Heraeus-Ofen in bezug 
auf den geschlossenen Einsatztopf abgewichen; die Firma 
Siemens-Schuckert, welche den Vertrieb der Heraeus- 

Oefen ubernommen hat, hat den abgeschlossenen Einsatz
topf yerlassen bzw. den Einsatztopf iiberhaupt aufgegeben, 
um dadurch einen Ausgleich der Temperaturen zu er- 
moglichen; es ist dies eine Folgerung daraus, daB bei einem 
geschlossenen Einsatztopf, wie aus meinen Versuchen deut- 
lich hervorgeht, ein Ausgleich der Gluhung in der Wage
rechten nicht erzielt werden kann, da z. B. nach meinen 
Versuchen bei einer Gluhdauer von 18 st bei einer Band- 
eisenringstarke von 220 mm immer noch ein Unterschied 
zwischen dem auBeren und inneren Band von 125° be
stand. Herr Stassinet hat erwahnt, daB durch die neuere 
Anordnung ohne Einsatztopf der Ausgleich yollstandig 
erzielt worden sei. *

Bei meinem Besuch in den Vereinigten Staaten habe 
ich mich iiberall auf den Werken auch nach den elek
trischen Beheizungen umgesehen, jedoch nur in einzelnen 
Fallen auf einigen Werken elektrische Beheizungen fest- 
stellen konnen, abgesehen yon kleineren Oefen, die man 
fiir die Herstellung yon Werkzeugen benutzte, der man 
jedoch bei der Verarbeitung der gewóhnlichen Handels- 

ware nicht besonders wohlwollend gegeniiberstand, 
sondern sie nur da anwendete, wo hochwertige Ware 
hergestellt wurde, die eine unbedingt gleichmaBige und 
genaue Erwarmung yerlangt; auch geschah es mit Riick- 
sicht auf den niederen Abbrand, welcher bei der elek
trischen Beheizung bei hochwertigem Werkstoff be-

Abbildung 19. Tiefgrube fiir Blocke yon 3,6 t.

sonders hervorgehoben werden muB, da dieser bei den 
hochwertigen Erzeugnissen die Kostenfrage heryorragend 
beeinfluBt.

Ich habe mich eingehend m it yerschiedenen Firmen, 
welche ausschlaggebend fiir die Erbauung der elektrischen 
Oefen in den Vereinigten Staaten sind, unterhalten und 
auf Grund dessen einige elektrische Ofenanlagen, solche 
fiir dekapierte Bleche und einige Tiefófen, besichtigen 
konnen. Die Tiefófen waren natiirlich auch yorlaufig nur 
Versuchsofen fiir ein Blockgewicht von 3,6 t. Abb. 19 
zeigt einen elektrisch geheizten Tiefófen. In  diese Oefen 
wurden naturlich nur warme Blocke unmittelbar aus der 
Kokille eingesetzt, sie kamen mit rd. 850° in die WTarme- 
gruben, in denen sie auf rd. 1300° erhitzt wurden. Die

Abbildung 20. Ofenraum zum Einsetzen von 
Blechen usw.

°) Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 43 1 10?5).

Blocke konnten in rd. 2% st gezogen werden. Der Strom- 
yerbrauch betrug 75 kWst/t. Der genannte Kraftyer- 
brauch yerbietet aus wirtschaftlichen Griinden auch in 
den Vereinigten Staaten die Beheizung von gewohnlicher 
Handelsware auf elektrischem Wege, zumal da man 
auch dort den Strom sehr teuer bezahlen muB und fest
gestellt hat, daB die Beheizung der Blocke mit dem 
bedeutend billigeren Naturgas, Hochofen- oder Koksgas 
zu bewerkstelligen ist. Trotzdem kann gesagt werden, 
daB die Feuerungseinrichtungen und Verwendung von 
minderwertigen Gasen in den Vereinigten Staaten sehr 
im Ruckstand sind. Man hat jedoch auch dort erkannt, 
daB die elektrische Beheizung bei hochwertigem Sonder- 
stahl oder legiertem Stahl die Kosten durch geringen 
Abbrand wohl wettmacht. Der durchschnittliche Ab-
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brandverlust betrug bei den auf diese Art beheizten 
Stahlblócken 0,70 % , derjenige gasbeheizter 3 % . Yor 
allen Dingen besteht die Tatsachc, daB der Verlust des 
Abbrandes bei den elektrisch beheizten Gruben konstant 
zu bleiben scheint, ungeachtet der Zeit, wahrend wclcher 
die Blócke in den Warmegruben verblieben, woraus man 
den SchluB ziehen kann, daB der Abbrandverlust in der 
Hauptsache auf die Oxydation in der Luft zuriickzufuhren 
ist. Dagegen hat man bei gas- oder kohlenbeheizten

Gruben festgestellt, daB mit der Zeitdauer, in welcher sich 
die Blócke in den Warmegruben befinden, der Abbrand- 
yerlust steigt. In  den Vereinigten Staaten haben auch die 
an yerschiedenen Stellen vorgenommenen Versuche er
geben, daB man mit einer Abbrandziffer von 3 bis 3,5 %  
eher das Richtige treffen wiirde ais mit 2,5 %. Tatsache 
war, daB bei den elektrisch beheizten Tiefófen in der ge- 
samten Hohe eine gleichmaBige Walztemperatur fest
gestellt werden konnte und die Blócke unbedingt gleich

maBig durchwarmt waren. Aus diesem Grunde soli sich 
der Kraftverbrauch beim Auswalzen niedriger erwiesen 
haben, so daB auch schlieBlich die Spitzenlast geringer 
war, und zwar 10 % , und daB diese Yerminderung beim 
Auswalzen gegenuber gasbeheizten Blócken auf 25,8 %  
stieg. Die Deckel dieser Oefen sind in zwei Teile geteilt 

und an Traversen aufgehangt, weiche elektrisch zur Seite 
abgehoben werden.

Abb. 20 zeigt einen Ofenraum zum Erhitzen von 
dekapierten Blechen. Hieraus ist deutlich die Unter
teilung der einzelnen Widerstande ersichtlich; dadurch 
wird vermieden, daB beim Durchbrennen des Bandes an 
einer weichen Stelle der Stromkreis unterbrochen wird 
und der ganze Ofen zum Stillstand kommt.

Abb. 21 ist das Bild einer einzelnen Widerstands- 
stiitze. Die Widerstandsstiitzen sind aus Schamotte- 
pfeiler und Querstutzen so angeordnet, daB sie sich in- 
einanderschlieBen. Die metallischen Widerstande sind 
aus hochgradiger Nickelchromlegierung, die in Draht- 
form hergestellt und von oben nach unten in 
Schleifen in die Widerstandsstiitzen eingebaut werden. 
Diese Heizdrahte aus hochgradiger Nickelchromlegierung 
sind weniger empfindlich in der Beriihrung m it Luft und 
haben bei einer Temperatur von rd. 1200° noch eine 
Festigkeit von rd. 30 kg. Der Vorteil dieser einzelnen, 
nebeneinander angeschlossenen Stiitzen ist der, daB beim 
Versagen eines Widerstandes oder beim Durchbrennen 
eines Widerstandsdrahtes dieselben einzeln wahrend des 
Betriebes abgeschaltet werden konnen und der Ofen 
weitergehen kann, ohne auBer Betrieb genommen zu 
werden. Es sei noch bemerkt, daB in den Vereinigten 
Staaten der elektrischen Beheizung von den Blech ver- 
arbeitenden Firmen weit groBere Beachtung geschenkt 
wird ais von den Blockwalzwerken.

Wie aus den bisher yorgenommenen Yersuchen her- 
vorgeht, ist also die Moglichkeit geboten, auf anderem 
Wege ais bisher bekannt die immer mehr sich Bahn 
brechenden hochwertigen Waren und Metalle in einer be
deutend vervollkommneteren und genaueren Art zu be- 
handeln. Da die Gutebehandlung von groBem wirtschaft
lichen Wert ist, so ware es erwiinscht, wenn diese Frage 
allgemein eingehender verfolgt wiirde. Es ware zu be- 
griiBen, wenn in dieser Richtung die Werke eine Unter- 
stiitzung auch von den Elektrizitatswerken durch Ge- 
wahrung giinstiger Stromtarife erfahren wurden, da es 
letzten Endes auf die Energiekosten ankommt. Das 
wiirde fiir den Erfolg mit ausschlaggebend sein.

Steinkohlenschwelverfahren.

Von Betriebsdirektor Sr.^ng. ($. I). A. Thau in Halle a. d. Saale.

(SchluB von Seite 1608.)

(Ueberblick uber die bisher bekannten Schwelver jahren mit ausfuhrlichen Quellenangaben. 
beheizung bei unterbrochener und stetiger Betriebsweise. Drehschwelófen. V er jahr en mit 
durch Metallbader. Spulgasschwelverf ahren. Ununterbrochen betriebene Yerfahren mit ruhender 

Beschreibung neuerer Ofenbauarten. Zusammenjassung.)

Beschreibung neuerer Ofenbauarten.

I jie bisher im Schrifttum unberiicksichtigt geblie- 
benen neueren, bereits in Betrieb befindlichen 

Schwelverfahren sollen im folgenden gemaB der in der 
Yorangegangenen Zusammenstellung gegebenen Hin- 

weise, soweit zeichnerische Unterlagen dafiir zur Yer- 
fiigung stehen, kurz besprochen werden.

Nielsen-Verfahren. Ein schwach geneigt ver- 
legter, innen ausgemauerter Drehofen ist nahe am 
tieferliegenden Ende von einem fest aufgenieteten 

weiten Zylinder umgeben, der zur Aufnahme des 

Schwelkokses dient. Innerhalb dieses Zylinders hat der 
Drehofen eine Austragoffnung, die durch einen von 

■auBen erreichbaren Schieber geschlossen und geoffnet 

werden kann. AuBen an dem zylindrischen Koks-

Verfahren mit Aupen- 
W armeubertr agung 

Beschickung.

behalter ist ebenfalls ein Schieber angebracht, um 
den Schwelkoks herausfallen lassen zu konnen. Die 
Drehung des Ofens, dessen Beschickung mittels 

durchstromender Spiilgase beheizt wird, ist so lang
sam, daB beide Schieber wahrend des Betriebes ohne 
Schwierigkeit betatigt werden konnen. Die Bauart64) 

wird im iibrigen ais bekannt vorausgesetzt, es sollen 
nur die inzwischen entwickelten Anwendungsmog- 

lichkeiten in Abhangigkeit von der Gas- und Schwel- 

koksbeschaffenheit an Hand der Abb. 1 bis 7 kurz 
gekennzeichnet werden, in denen a den Drehofen, b 

den Koksaustragzylinder und c die Gaskuhl- und 
-waschanlage bezeiehnet.

64) Gluckauf 58 (1922) S. 662 u. 691.
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Abb. 1 stellt die einfachste Anordnung dar, bei der 
das dem Gaserzeuger d entweichende Gas den Dreh
ofen a im Gegenstrom zur Beschickung durchwandert 
und durch Uebertragung der fuhlbaren Warme auf 
die Kohle dereń Schwelung herbeifiihrt. Das bei 
diesem Verfahren gewonnene Gas ist ais ein durch 
Schwelgas angereichertes Schwachgas anzusprechen.

In der Anordnung gemaB der Abb. 2 ist man nicht 

mehr an die fiihlbare Gaswarme ais Schweltemperatur 
gebunden. sondern man kann die Schweltemperatur

AoMe

'-Jchtre/*
gas

Abbildung 1. Schwelung durch unyerbranntes 
Generatorgas.

nach Bedarf steigern und verbrennt das im Erzeuger 
d hergestellte Gas unter entsprechendem fur die 
Warmetónung erforderlichen Luftzusatz in der 
Kammer e, so daB Verbrennungsgase ais Warme- 
trager zur Verschwelung im Drehofen a dienen.

In der in Abb. 3 wiedergegebenen Anordnung wird 
das zur Schwelung umgewalzte Spiilgas abwech-
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Abbildung 2. Schwelung durch verbranntes 
Generatorgas.

selnd in den Warmespeichern d und e auf die ge- 

wunschte Temperatur gebracht.
Eine bemerkenswerte Anordnung ist in Abb. 4 

wiedergegeben, in der d einen Wassergaserzeuger dar- 
stellt, dessen HeiBblasgas in dem Warmespeicher e 
unter Luftzusatz verbrannt wird, wobei die Yer- 
brennungsgase zum Schornstein entweichen. Das 
Wassergas wird in dem Warmespeicher e erhitzt, ehe 
es in den Drehofen a tritt, in welchem es die
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In der in Abb. 6 wiedergegebenen Anordnung soli 

die Kohle in drei Stufen behandelt werden, und zwar 

wird sie in der Trommel d getrocknet und vorgewarmt, 
im Drehofen a geschwelt und im Drehofen h bei hoher 
Temperatur nachbehandelt. Fiir dieses Verfahren 

sind die drei Warmespeicher e, f und g erforderlich, 
und zur getrennten Gasfiihrung ist der Hochtempe- 

raturdrehofen h mit besonderer Kiihl- und Wasch- 
anlage k ausgeriistet.
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Abbildung 4. Schwelung durch iiberhitztes 
Wassergas.

GemaB Abb. 7 ist der Drehofen a ais Urteergas- 
erzeuger ausgebildet, und zwar wird am Austragende 
Brennstaub, Luft und Dampf eingeblasen, wobei eine 
Yerbrennung eintritt, dereń Gase die vom Be-
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Abbildung 5. Schwelung m it Kohlenvortrocknung.

schickungsende entgegengefiihrte Kohle schwelen, 
wobei zugleich Schwachgas und Schwelkoks erzeugt

Abbildung 3. Schwelung durch im Rekuperator 

yorgewarmtes Spiilgas.

Schwelung der Kohle herbeifiihrt und sich gleich- 
zeitig mit Schwelgas anreichert.

Die in Abb. 5 wiedergegebene Anordnung dient 
zur Schwelung wasserreicher Kohle, die in einer 
besonderen Trockentrommel f getrocknet wird, ehe 
sie in den Drehschwelofen gelangt. Die beim Auf- 

heizen der Warmespeicher d und e entweichenden 
Kamingase werden zur Trocknung und Vorwarmung 

der Kohle durch die Trommel f hindurchgeleitet, 
wahrend die durch den jeweils aufgeheizten Warme
speicher gefiihrten Spiilgase die Kohle in dem Dreh
ofen a schwelen.

werden und letzterer durch den Austragzylinder b 

zeitweise abgezogen wird. Dieser Trommelgas- 

erzeuger liefert ein fur Stahlwerke oder zur Erz- 
reduktion geeignetes Schwachgas mit hohem Kohlen- 
oxydgehalt. Die umfangreiche Anwendungsmoglich- 

keit des Nielsen-Yerfahrens ist durch diese Anord- 

nungen hinreichend belegt65).

Spiilgas-Drehschwelofen von Pehrson. 
Dieser auf den Eisenwerken von Newton Chambers 

in der Niihe von Sheffield in England zunachst ais

66) Personliehe Mitteilung.
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Versuch erbaute Drehofen bewirkt die Schwelung 
durch Einwirkung von Spiilgasen, die aber nicht, wie 
bei dem Spulgasdrehofen von Nielsen, die Beschickung 

an der Oberflache bestreichen, sondern durch eine 
sinnreiche Anordnung von Schlitzkanmiern, die den 

Drehofen umgeben, mUssen die Spiilgase durch die 
Beschickung hindurchtreten.

Die Bauart des Ofens ist aus den in Abb. 8 wieder- 
gegebenen, einem Aufsatz von Wheeler66) entnomme-
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Abbildung 7. Schwelung m it Kohlenstaubheizung.

nen Langs- und Querschnitten nur teilweise 

kenntlich. Da eine persónliche Anfrage keine nahere 
Aufklarung brachte und auch die einschlagigen Patent

schriften67) ais Unterlage nicht ausreichten, kann die 
Einrichtung hier leider nur luckenhaft beschrieben 
werden.

Wie der Langsschnitt zeigt, ist die Trommel in 
zwei Abschnitte getrennt, dereń langerer a zur Trock
nung und Vorwarmung der Kohle dient. Die Kohle 
wird aus dem ^
Vorratsbehalter r 4
b durch die mit 

Forderschnecke 
ausgeriistete Be- 
schickungsvor- 

richtung c in die 

Trommel a iiber- 
gefiihrt, wobei 
die darin ausge- 

triebenen Was
ser- und Kohlen- 

sauredampfe 
durch den Ab- 

zugschlot d ent- 
weichen. Aus

einem AnschluB e ‘ ung

saugt der Yentilator f einen Teil der Gase an und 
blast sie durch die Yerteilungsleitung g in die Trocken- 

trommel a. Die Trommel a ist von der eigentlichen 

Schweltrommel h durch eine Kammer i getrennt, 
dereń Bauart aus dem Querschnitt B—B ersichtlich 

ist. Sie ist so eingerichtet, daB die aus der Trocken- 
trommel a unten in die Kammer i fallende Kohle bei 
der Drehung in der Pfeilrichtung von dem halbkreis- 

fórmig gebogenen Rohr j aufgenommen und durch die 

Mitte dei beide Trommelabteile a und h trennenden 
Wand in den Schwelraum h iibergefuhrt wird. Diese 
Einrichtung stellt mithin eine Verbindung der beiden 

Entgasungsraume a und h fiir die Kohle her, ohne 
daB die in beiden Abteilen entwickelten Gase und 

Dampfe sich mischen und daher getrennt abgefiihrt 
werden konnen. Die im Schwelraum h entwickelten 

Gase entweichen durch den AnschluB k zur Kiihl- 

und Waschanlage, wahrend der Schwelkoks durch

66) The Fuel Economist 1 (1926) S. 433.
67) Brit. Pat. Nr. 178 443, 184 810, 202 625, 238 928 

(1923/25).

den Schacht 1 und eine in der Bauart der Mittel- 
kammer i entsprechende Schleuse m in die Trommel n 
fallt, in der er erstickt und am Ende o ausgetragen 
wird.

Die die Schweltrommel h umspiilenden Heizgase 
treten durch die Oeffnungen p ein und werden durch 

den Stabrost q verteilt. Sie umstrómen die Trommel 
und verlassen das ortsfeste Gehause durch die An- 
schliisse r, um darauf durch die Yerbindungsleitung s 
dem Ventilator f oder dem AnschluB e des Abzug- 
schlotes d zugefiihrt zu werden. Die bemerkenswerte 
Bauart der Trommel ist aus den Querschnitten A—A 

und C—C erkenntlich, und zwar besteht die Trommel 
aus einem auBeren Blechzylinder, auf dem im Innern 

der Lange nach verlaufende Blechrippen befestigt 
sind, dereń Enden so ubereinander liegen, daB 
Schlitze gebildet werden, durch die wohl Gase hin
durchtreten, aber keine Kohle hineinfallen kann, wie 

aus Abb. 8 ersichtlich ist. Trocken- und Schwel
trommel sind in gleicher Weise eingerichtet, nur ist, 
wie aus dem Schnitt C—C erkenntlich, die Schwel
trommel von einem Kranz ortsfester Rohre umgeben, 
in denen die Spiilgase, ehe sie in die Beschickung der 
Schweltrommel eintreten, erhitzt werden.

Sc/>f7/fc-c

Spiilgas Drehschwelofen von Pehrson.

Das Verfahren ist dadurch besonders bemerkens- 
wert, daB die Spiilgase nur durch die Schlitze der 
inneren Trommelwand treten, die von der Beschickung 
bedeckt sind, wahrend die jeweils frei liegenden 

Schlitze zum Abzug der mit Teer- oder Wasser- 
dampfen beladenen Spiilgase dienen. Aus den ange- 
fiihrten Patentschriften ist zu entnehmen, daB der 

Trommelkopf t mit einem besonderen Verteiler aus
gerustet ist, der bei der Drehung der Trommel je

weils eine Yerbindung zwischen den beheizten, von 
Spiilgasen durchstromten Rohren und den von der 

Beschickung bedeckten geschlitzten Trommelkam- 

mern herstellt, wahrend die von der Beschickung nicht 

bedeckten Schlitzkammern mit dem Gasabzug k 
jeweils in Verbindung treten. Sowohl in der ange- 

fiihrten Veróffentlichung von 'Wheeler, ais auch in 

den erwahnten Patentschriften hat man wohl ab- 

sichtlich vermieden, Einzelheiten preiszugeben, die 

die genauen Gaswege mit einiger Zuverlassigkeit er- 
kennen lassen. Die Trockentrommel a wird auch 

unabhangig von der Schwelanlage ais Trockenvor-
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richtung fiir die verschiedensten Stoffe erbaut. In 
der Schweltrommel wird eine Spiilgastemperatur 

von 550 bis 560° angewandt. Wie aus dem Schnitt 
•{]—C erkenntlich, ist die Schwelretorte zum Schutz 
gegen Strahlungsverluste von einem innen ausge- 

mauerten Blechgehause umgeben.

Die erste Yersuchsanlage, die seit etwa Jahresfrist 
in Betrieb ist und wahrend dieser Zeit bituminóse 
Steinkohle, Braunkohle, Torf und Holz mit zu- 
friedenstellenden Ergebnissen durchsetzte, wurde zu 
Karlstad in Schweden erbaut, eine zweite ist, wie 
bereits erwahnt, eben in England errichtet. Die 
schwedische Anlage war zum unterbrochenen Betrieb 

fiir eine Beschickung von 500 kg erbaut und diente 
in erster Linie dazu, die zum Bau groBerer ununter- 
brochen betriebener Oefen erforderlichen Werte zu 
bestimmen. In der englischen Anlage wurde bisher 

Silkstone-Kohle durchgesetzt, wobei sich die Be
triebsweise so beeinflussen lieB, daB sowohl ein fein- 
korniger ais auch ein stiickiger Schwelkoks erzeugt 
werden konnte. Die dem Yerfasser zugesandten

maBigem Gefugebau beurteilt werden, und sofern 
es sich um wirkliche Durchschnittsproben handelt, 
verdient das Verfahren in dieser Beziehung Anerken- 

nuns:.
Ueber die Leistung der Anlage, ihren Durchsatz 

und Warmeverbrauch sowie iiber die Abmessungen 
■oder die Umdrehungsgeschwindigkeit des Ofens 
liegen keinerlei Angaben vor; die obigen dazu sehr 
liickenhaft mitgeteilten Einzelheiten sind weit davon 
■entfernt, eine zuverlassige Beurteilung des Yerfahrens 
zuzulassen.

Drehofen von Vermaes. Der von Vermaes in 

Belgien entworfene und von der Briisseler Gesell
schaft „Compagnie Gśnerale pour l’Exploitation des 
Fours Rotatifs speciaux“ erbaute Drehofen wurde in 
diesem Jahr in der Nahe von Aulendorf in Wiirt- 
temberg ais Versuchsanlage errichtet, wo er der 
Schwelung von Torf dient, zugleich aber auch Braun- 
und Steinkohle zu Yersuchszwecken durchgesetzt 

werden.
Der geneigt angeordnete Drehofen unterscheidet 

sich von den bisher bekannten Bauarten insbesondere 

dadurch, daB die zylindrische Retorte nicht in einem 
ortsfest gemauerten Ofen freitragend mit Unter- 
stiitzung an den beiden auBersten Enden auBerhalb 

der Heizkammer verlagert ist, sondern ahnlich wie 
bei dem bereits weiter oben angefiihrten Drehofen

von Thomas wird hier der ganze Ofen einschlieBlich 
der Beheizvorrichtung gedreht. Wahrscheinlich soli 
dadurch erreicht werden, daB, da der Ofen in dieser 
Anordnung in beliebigen Abstanden verlagert werden 

kann, seiner Baulange mit Riicksicht auf die Art der 
zu verschwelenden Brennstoffe keine Grenzen ge- 

setzt sind.

GemaB der schematischen Abb. 9 besteht der 
Yersuchsofen aus dem glatten Retortenzylinder 1 von

14,5 m Lange und 1,6 m lichter Weite. Er ist von 
einem zylindrischen, innen 120 mm dick ausgemauer- 
ten Mantel 2 von 2,2 m lichter Weite umgeben, der 
von den drei Laufringen 3 in Rollenstuhlen 4 getragen 
wird, wahrend der Ofen durch das in den Zahnkranz 5 
eingreifende Ritzel 6 von einem Motor 7 iiber ein 
Vorgelege nebst verstellbarem Umdrehungsregler 8 
Antrieb erhalt, wobei er 20 bis 45 Umdrehungen je 
Stunde machen kann. Am hoher liegenden Ende 
dichtet der Zylindermantel 2 mittels Stopfbuchse 9 
in einem ortsfesten Ofenkopf 10 ab, in welchem sich 
die Rauchgase sammeln und durch den Stutzen 11 
mittels Saugzugs oder von einem Schornstein abge-

fiihrt werden. Der 
Schwelzylinder 1 
reicht durch den 
Ofenkopf 10 hin- 

durch und dichtet 
mittels der Stopf
buchse 12 in diesem 
ab, vcrjiingt sich 
und ist durch die 
Stopfbuchse 13 mit 
der Aufgabevorrich- 
tung 14 yerbunden, 

der das Schwelgut 
durch die Forderyorrichtung 15 zugebracht wird. Im 
Hals der Beschickvorrichtung 14 ist ein Stutzen 16 zur 
Absaugung der an dieser Stelle stark wasserdampf - 
haltigen Schwelgase vorgesehen, wahrend ein anderer 
Teil der Schwelgase am entgegengesetzten Ofenende 
abgefiihrt wird. Am tiefer liegenden Austragende des 

Ofens ist der Mantel 2 durch die Kopfplatte 17 starr 
auf der Innentrommel 1 befestigt. Die letztere ver- 
jiingt sich zu einem engen Zylinderansatz 18, der 
mittels Stopfbuchse 19 in den ortsfesten Austrag- 

kopf 20 hineinragt. Dieser taucht unten in eine mit 
Wasser gefiillte Koksgrube 21, aus welcher der Koks 
mit Kratzern von Hand ausgetragen wird, wahrend 

durch den oberen Stutzen 22 das Schwelgas an diesem 
Ofenende abgesaugt wird. Auf dem Trommelhals 18 

ist eine Ringkammer 23 vorgesehen, die durch die 
Stopfbuchse 24 mit der ortsfesten Kammer 25 in Ver- 
bindung steht und von dieser mit Heizgas gespeist 

wird, das durch den Stutzen 26 eintritt. Am ent
gegengesetzten Ende dichtet die Kammer 25 auf dem 

Trommelhals 18 durch die Stopfbuchse 27 ab. Die 
auf dem verjungten Austragende des Schwelzylinders 

angebrachte Gaskammer 23 tragt eine Anzahl recbt- 
winkelig, in Richtung des Ofens gebogener Brenner 28, 
die wie Bunsenbrenner durch gegeniiberliegend an

geordnete, in der Kopfplatte 17 yorgesehene Oeff- 

nungen hineinbrennen und so zunachst die etwas

Proben konnten ais ein guter Schwelkoks mit gleieh-



erweiterte Ringkammer 29 beheizen. Im iibrigen ist 

der zwischen dem Innen- und AuBenzylinder gebildete 
Ringraum durch senkrechte Wandę 30 derart ur.ter- 

teilt, daB eine Anzahl Ringziige gebildet werden, 
welche die die Heizkammer 29 verlassenden heiBen 
Verbrennungsgase zwingen, einen langen schrauben- 
formigen Weg um den Schwelzylindjr zu nehmen, um 

eine gute Wajmeausnutzung zu erzielen. Eine AnzahJ 
dieser Ringziige — in der Abb. 9 vier — kann durch 

die Brenner 31 Zusatzgas erhalten. Zu diesem Zweck 

ist von einem der Brenner 28 das Verteilungsrohr 32 
abgezweigt und an einer Stelle auBen am Ofenmantel 
entlang gefiihrt, um durch die Hahne 33 die durch 

den AuBeimiantel hindurchgefiihrten Brenner 31 zu 
speisen.

Ueber den Betrieb dieses Versuehsofens liegen 
weitere Angaben noch nicht vor, ais daB seine Leistung 
auf 70 t Durchsatz taglich berechnet ist, wahrend die 
bisher zuganglichen Ergebnisse zur Beurteilung des 
Verfahrens noch nicht ausreichen. Wenn man die 
Instandhaltung von sechs Stopfbiichsen in Betraclit 

zieht, die beim Entwurf dieses Ofens angewandt sind, 
muB man schlieBen, daB die gegenuber anderen 
Drehofenbauarten erreichten Vorteile doch ziemlich 
teuer erkauft sind.

Schwelofen von Heller. Die Kohlenaus- 
wertungs-G. m. b. H., eine Tochtergesellschaft der 
Bamag-Meguin-A.-G. in Berlin, erbaut gegenwartig 
ais Versuchsanlage den Schwelofen von Heller, nach

dem die Vorversuche einen giinstigen AbschluB ge
funden haben. Die viel versprechenden und be- 
merkenswerten Grundlagen des Verfahrens konnen 
erst in groben Umrissen mitgeteilt werden. Es han
delt sich dabei um die Anwendung der aus dem Hoch- 

ofenbetrieb bekannten Winderhitzer (Cowper) zur 
Warmeubertragung auf feste Brennstoffe. Dieses 

Verfahren ist dadurch bemerkenswert, daB es sich 
weder in die Gruppe der Retorten mit AuBenbehei

zung, noch in die Spiilgasschwelverfahren einreihen 
laBt, sondern ganz neue Gesichtspunkte angewendet 
werden.

Die vollstandige Anlage besteht aus zwei Schwel- 
trommeln und einem Kohlentrockner. Die nach Art 

der Winderhitzer mit róhrenformigen, feuerfesten 

Warmespeichern ausgebauten, standig gedrehten 

Schwelofen sind geneigt verlegt, und wahrend einer 
der beiden Oefen jeweils hochgeheizt wird, geht durch 

den anderen vorher beheizten die Kohle hindurch, 
wobei die in dem Speicher aufgenommene Warme 

an den Brennstoff abgegeben und dieser geschwelt 

wird. Der Warmeiibergang wird durch die bei der 

Drehung hervorgerufene standige Umlagerung sehr 

begiinstigt. Nach einer gewissen Zeit wird genau 

wie bei den Hochofen-Winderhitzern der Betrieb 

umgestellt. Der vorher aufgeheizte Ofen wird mit 

dem Schwelgut beschickt, und der vorher zum 

Schwelen benutzte wird wieder hochgeheizt. Die 

ganze Umstellung erfolgt von einer gemeinsamen 

Buhne aus durch einen Mann. Es handelt sich also 

hier um eine ganz neue Grundlage insofern, ais die 

gleichen Oberflachen Warme aufnehinen und dann 

an feste Stoffe abgeben. Da die Warme die Speicher- 
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wande nicht zu durchdringen braucht wie bei Re
torten mit AuBenbeheizung, auch nicht groBe Gas
mengen erwarmt und umgewalzt werden wie bei der 
Spiilgasschwe- 

lung, ist der Wir

kungsgrad bei 

diesemVerfahren 
sehr giinstig.

Die Anlage 
soli an Hand der 

schematischen 
Abb. 10 kurz er
klart werden.

Die Kohle ge- 
langt aus dem 

Vorratsbehalter 
a in die gegen
uber den Schwel- 
ófen erhóht an- 

geordnete Trok- 
kentrommel b 
und wird vorge- 

warmt vom Aus- 
trag c in den Zwi- 

schenbehalter d 
abgeworfen. Der 
Austrag c fiir 

die getrocknete 
Kohle ist mit der 
zum Zyklon e 
fiihrenden, mit 
dem Ventilator f

yerbundenen Abbildung 10. Schematisehe Dar-

Absaugleitung g stellung des Sehwelofens von Heller.

versehen. Der

Ventilator f wird von dem Motor li angetrieben 
und blast die entstaubten Wrasen durch den Schorn- 

stein i ins Freie. Der im Zyklon e ausgeschiedene 
Staub wird durch die Leitung j dem Verbrennungs- 
ofen k ais Zusatzfeuerung zugefiihrt.

Der im iibrigen mit Gas beheizte Verbrennungs-
ofen k steht durch die mit den beiden HeiBwind-
schiebern 1 versehene ausge-
mauerte Leitung m mit den
beiden ortsfesten Ofenkopfen

n in Verbindung, in die je

eine Schweltrommel o und p
hineinreicht. Am unteren
Ende sind die Ofenkópfe n

an die Koksaustragvorrich ■
tung q angeschlossen. Am Be-
schickungsende reichen die Abbildung 11. Aus

Schweltrommeln in je einen sitteruns der s°h'"'e1'
, „ , J , trommel von Heller,

ortsfesten Ofenkopf r hinein,

an den, durch eine StoBmauer s getrennt, die 

Schwelgasabsaugleitung t angeschlossen ist, wah

rend beide Ofenkópfe r im iibrigen durch die 
mit Schiebern u versehene Leitung v in der Mitte 

an das zur Trockentrommel b fiihrende Abgasrohr 
w angeschlossen sind, das die zur Trocknung der 

K h e erforderliche Warme liefert. Die Verbindung 
zwischen dem Kohlenbehalter d und den beiden
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Schweltrommeln o und p wird durch je eine Zu- 

fuhrungsschnecke x hergestellt.
Der Querschnitt einer Schweltrommel mit dem 

Warmespeicher ist aus der Abb. 11 erkenntlich.

Die Betriebsweise ist zwar aus der vorange- 
gangenen Beschreibung leicht erkenntlich, soli aber 

durch einige weitere Angaben erganzt werden. An
genommen, die Trommel o befindet sich rechts und 

sch welt zur Zeit, so wird die linkę Trommel p zu der 
Zeit beheizt, wobei sich die folgende Einstellung 
ergibt. Die Schieber 1 rechts und u rechts sind ge- 
schlossen, Gasabzug t rechts ist geóffnet, wahrend Zu- 
fuhrun0' x rechts und Austrag q rechts in Betrieb 
sind. Die Kohle gleitet durch die Trommel a, wobei 
die Temperatur des Warmespeichers stufenweise zu- 

riickgeht und der 
eigentliche Enttee- 
rungspunkt fiir die 
Kohle immer naher 
an das Austragende 

heranriickt. Die 
Kohlenzufuhr wird 

so zeitig abgestellt, 
daB die Trommel o 

leergelaufen ist, 
wenn die Heizflache 
sich durch Tempe- 
raturabnahme so 

vcrkiirzt hat, daB 
die Kohle bei wei- 
terer Zufuhr nicht 
mehr richtig ausge- 
schwelt wurde, wor- 
auf sogleich umge- 

stellt wird.
Bei der zur glei

chen Zeit beheizten 
linken Schweltrom

mel p sind die Schie
ber 1 und u links 
geóffnet, der Gas
abzug t ist geschlos- 
sen, der Austrag q 
links und die Zufiihrung x links sind auBer Betrieb. 
Die Abhitze des Verbrennungsofens k durchstromt die 
Trommel und erhitzt den Speicher wie in einem 
Cowper. Die heiBen Abgase treten durch r, u, v 
links und die Lcitung w in die Trockentrommel b, 
wo ihre Warme restlos ausgenutzt wird. Die oben 
erwahnte Einstellung des Betriebes wird alle 30 min 
gewechselt von einer, durch einen Warter mechanisch 
betatigten Sammelstelle aus, von der sich der ganze 

Betrieb uberschauen laBt.

Die bisherigen Yersuche an der Versuchsanlage 

haben ergeben, daB man mit je 1 m2 Oberflache der 
róhrenformigen Kanale des Warmespeichers rd. 
40 bis 50 kg Kohle in einer halben Stunde schwelen 
kann. Da durch die bauliche Durchbildung sich bei 

einer Anlage mittlerer GróBe leicht 350 bis 400 m2 
warmeaustauschende Flachę in eine Trommel ein- 

bauen lassen, ergibt eine solche Schweltrommel vor- 
aussichtlich eine Leistung von 350 m2 x 40 kg

=  14 t/st. Bei einem wechselweisen Betrieb von 
zwei Trommeln. wobei die Umschaltung halbstiind- 

lich gedacht ist, wiirde sich eine stiindliche Leistung 
von 28 t oder je Tag eine solche von 672 t ergeben.

Die Anlage mit diesen Abmessungen ist ziemlich 
klein, und die Anschaffungskosten sind verhaltnis- 

maBig gering.

Bemerkenswert ist noch, daB bei backendem 
Schwelgut durch den wechselweisen Betrieb, wobei 
in gleichmaBigen Abstanden eine oxydierende Flamme 
durch den Speicher hindurchstreicht, Ansatze restlos 
weggebrannt werden, so daB Schwierigkeiten, wie sie 
zur Zeit bei der Schwelung estnischen Schiefers auf

treten, sich durch dieses Verfaliren wahrscheinlich 

iiberwinden lassen.

Sauerbrey-Ofen. Die Maschinenfabrik Sauer- 

brey, A.-G., zu StaBfurt hat in neuerer Zeit nach etwa 
einjahrigem Versuchsbetrieb den in Abb. 2a und b in 
zwei zueinander gelegten Schnitten dargestellten ('len 

herausgebracht, der sich insbesondere zur Schwe
lung fcinkorniger, nicht backender Bcschickungen 

eignet. Er besteht aus vier 6 m langen hohlen GuB- 
stahlwalzen a von je 2 m Durchmesser, die der Lange 
nach aus je vier Stiicken zusammengesetzt sind. 
Diese Walzen sind an den AuBensciten mit ange- 

gossenen Langsrippen b versehen, die etwa 25 mm 

yoneinander entfernt und 30 mm hoch sind. Im 
Querschnitt sind sie leicht gebogen. Die Walzen a 
sind schrag iibereinander in einem schweren Trager- 

geriist c verlagert, wobei jede Walze an beiden Enden 
auf je einem Paar Tragrollen d ruht. Jede Walze ist 
von einem Blechgehause e umgeben, dessen Oberteil 

seitlich ais Tasche ausgebildet ist und die Gasabsaug- 
anschliisse f auf nimmt, die zu je einer Yorlage fiihren.

Abbildung 12 a. Sauerbrey-Schwelofen (Langsschnitt).
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Die Walzen werden durch die Yerbrennungsgase der 
mit Gas beheizten Vorfeuerung g von innen beheizt; 

um eine hohe Gasstromungsgeschwindigkeit und 
dadurch gute Warmeiibertragung zu erzielen, ist in 
jede Walze ein feuerfester Drallstein h eingebaut. 

Die in dem Ofen f erzeugten Verbrennungsgase durch- 

strómen das ausgemauerte Verbindungsstiick i, treten 
durch die unterste Walze a in den ebenfalls ausge- 
mauerten Doppelkriimmer j, stromen durch die 

nachst hohere Walze auf entgegengesetztem Weg und 
gelangen durch den Doppelkriimmer k in die zweit- 
oberste Walze. aus der sie durch den Doppelkriimmer 1 
in die oberste Walze treten und aus dieser durch den 
Fuchs m bei etwa 350° zum Schornstein entweichen. 

An dem der Yorfeuerung g entgegengesetzten Ende des

Abbildung 12 b. Querschnitt.

Ofens ist jede Walze mit einem Zahnkranz n versehen, 
mit dem je ein Schneckensjetriebe o in Eingriff steht, 

das durch ein Zahnradvorgelege p und Ricmen- 

scheibe q von piner gemeinschaftlichen Welle Antrieb 

erhalt. Da hinsichtlich der Betriebssieherheit des 
Ofens bei mehreren Riemenantricben Bedenken auf- 

traten, wurden diese inzwischen durch Kegelrad- 

ubertragung ersetzt. B sonders hervoraiheben ist, 
daB jede Walze nur eine Umdrehung in 12 bis 15 min 

macht, so daB die Drehbewegung der Walzen kaum 

wahrnehmbar ist und von einer Staubentwicklung, 

wie sie bei Drehofen mit Recht so gefiirchtet ist, 
nicht die Rrde sein kann.

Die Kohle wird aus einem hochliegenden Vorrats- 

behalter zugebracht und fallt in die Rinne r, dereń 

Boden mit Schlitzen versehen ist. Auf ihn sclileift 

das Kratzband s, das die Kohle gleichmaBig iiber die 

ganze Ofenlange verteilt. Der Fiillrumpf t unter 
dem Kratzband muB standig voll gehalten werden,

da die Kohle hier zugleich ais Abdichtung der Gas- 

raume des Ofens gegen die AuBenluft dient. Die 

Kohle gleitet aus dem 
Fiillrumpf t gegen die 

oberste Walze a, wobei 
die Zwischenraume der 
Rippen b sich mit Kohle 
fiillen, die in der Pfeil- 
richtung mitgenommen 

und dabei yorgetrock- 
net wird. Die Kohle 
gleitet an der entgegen
gesetzten Seite aus den ^
Zwischenraumen der ^

Rippen und rutscht ^
durch die Verbindung |
in das Gehause e der ^
nachsttieferen Walze, ^
die sich, wie durch den |
Pfeil angedeutet, in |

entgegengesetzterRich-  ̂
tung dreht. Von hier |
gelangt die Kohle auf |

die zweitunterste und |
schliuBlich auf die un- |
terste Walze, aus wel- 

\̂
cher der Koks in das $v
Gehause der Forder- ^• \
schnecke u fallt und J
ausgetragen wird. Die ^
Stelle dieser Forder- |
schnecke kann je nach |
den ortlichen Verhalt- |
nissen auch eine Reihe v̂
Schieberschleusen oder 5
angetriebener Zellen- |

rader zum Koksaustrag ^
einnehmen. Der ganze |

Ofen ist in ein Blech- ^

gehause v eingekleidet, R
und der freie Raum 
zwischen dem AuBen- 

gehausev unddenWal- 
zenkammern e ist mit 

Kieselgur, Asbest oder 

Schlackenwolle au?ge- 
stampft, so daB dieWar- 
meverluste durch Aus- 
strahlung auf ein Min- 

destmaB beschrankt 
bleiben. Die mit Wiir- 

mesehutzmasse ausge- 
fullten Stellen sind in 

der Abb. 12 bschraffiert 

angedeutet. Zu erwah- 
nen sind noch die beiden 

Stopfbiichsen w jeder 

Walze,die durchAnwen- 
dung einer neuen in 

mehrfachen Yersuchen 

bewahrten Bauart eine durchaus gasdichte Abdichtung 

gewahrleisten, ohne dabei gleichzeitig zu brernsen.
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Ein solcher zuerst mit Kohle und spater mit Oel 
beheizter, aus mu- zwei kleineren Walzen bestehender 
Yersuchsofen ist seit Jahresfrist auf der Maschinen- 
fabrik Sauerbrey in StaBfurt in Betrieb, und es sind 
dort die verschiedensten Kohlen durchgesetzt worden, 
wobei die Ergebnisse erkennen lassen, daB man die 
Leistung maBstablich auf einen GroBofen iibertragen

kann. Koks- und 
Teerbeschaflenheit 
waren gut, die Teer- 

ausbeute entsprach 
bei der Schwelung 

von Braunkohle ^ 
einer Ausbeute von 
75 bis 80 %, be- |
zogen auf den ana- ^
lytisch ermittelten 
Teergehalt. Der Bau 

eines GroBofens fiir
501 Tagesleistung mit den oben erwahnten 

Abmessungen zum Durchsatz von mittel- 

deutscher Braunkohle ist bereits in Angriff 
genommen.

Kanalofen des Syndikats fiir 
Gasforschung. Das Syndikat fiir Gas- ^  
forschung hat eine bcmerkenswerte Ofen- 

bauart fiir Dampfiiberhitzer und ahnliche 
Zwecke entwickelt, bei der die Dampf- 
schlangen in eine durch ungeniigende Luft- 

zufuhr reduzierend wirkende Gaszone ein- 
gehullt sind, wahrend weiter oben im Kam- 

mergewólbe so viel Zweitluft zugefiihrt 
wird, daB bei vollstandiger Yerbrennung 

des Gases eine sehr hohe Temperatur ent
wickelt wird, dereń Abstrahlung den redu

zierenden Gasschleier durchdringend eine 

liohe Erhitzung der Dampfschlange herbeifiihrt, greifen. Dieses sinnreiche Verfahren ist auch
ohne diese Rohrschlangen durch Oxydation anzu- auf die in Abb. ]3 in zwei zueinander gelegten
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Schnitten wiedergegebene Schwelofenbauart68) an
gewandt worden; der Ofen wird gegenwartig in 
Estland zur Schwelung von Oelschiefer auspro- 
biert. Er besteht aus einem von sehr dicken Um- 
fassungsmauern gebildeten, oben gewólbten Kanał a 

von etwa 1 m Breite, 1,75 m Hohe und 20 m Lange, 
der nahe am unteren Ende an beiden Seiten zwecks 

Aufnahme je einer Schiene ausgespart ist. Auf diesen 
Schienen lauft von Spurradern getragen das dicke, 

einem Ketten- oder Siebrost entsprecliende Fórder- 
band b, das iiber eine A ntriebswalze c und eine Um- 
kehrtrommel d gefuhrt ist, wobei die Entfernung 
zwischen beiden Walzen 32 m betragt. Das Band er

halt Antrieb durch den Motor e, und auBerhalb des 
Ofens wird der umgekehrte Strang des Bandes durch 
den unter dem Ofen a yorgesehenen Kanał f gefuhrt, 

wahrend das Band am Beschickungsende durch die 
Wassertauchung g und am Austragende durch die 
Tauchung h, die zugleich zum Abloschen des Kokses 

dient, das Ofeninnere gegen die AuBenluft abdichtet. 
Die Kohle wird durch den Trichter i mittels eines 
Zellenrades j aufgegeben und durch den Abstreicher k 
in gleichmaBiger Lage iiber das Band verteilt. Am 
Austragende stiirzt der abgeloschte Koks iiber eine 
Schurre 1 in die Kokswagen.

In den Kanalofen sind in gewissen Abstanden in 
einiger Entfernung iiber der Beschickung von beiden 

Seiten wagerechte Brennerrohre m eingefuhrt, die 
das Gas iiber die Beschickung leiten. Aus den beiden 
Seitenkanalen n fuhren eine dichte Reihe von engen, 
schrag ansteigenden Kanalen o bis fast an den FuB 
des Gewolbes hinan und lassen yorgewarmte Ver- 

brennungsluft in das Kanalgewolbe treten. Auf diese 
Art entstehen eine Reihe von Yerbrennungszonen im 

Ofen, dergestalt, daB unmittelbar iiber der Be
schickung eine sauerstofffreie reduzierende Gaszone 
yorhanden ist, wahrend bei dem im Gewólbe ge- 
gtbenen LuftiiberschuB eine vollstandige Verbren- 
nung eintritt, die an dieser Stelle, und zwar iiber die 

ganze Ofenlange, die groBte Hitze entwickelt. Dabei 
wird erreicht, daB die oberste Gewolbezone die hohen 
Temperaturen auf die Beschickung zuriickstrahlt, 
wobei sie die reduzierende Gaszone durchdringen. 
Dadurch wird eine Schwelung in einer sauerstoff- 

freien Zone erreicht, und es sind hier in bemerkens- 
werter Weise Bedingungen fiir eine unmittelbare 

Warmeiibertragung geschaffen, ohne das Schwelgas 
durch Zumischung inerter Gase stark zu yerdiinnen. 

Die Verbrennungsgase entweichen durch die in der 
Gewolbemitte in Abstanden eingebauten senkrechten 

Abzugskanale p, die jeweils mit dem in die Ofendecke 
eingebauten Gleichzugwarmespeicher q in Verbindung 

stehen. Die Verbrennungsgase geben den groBten 

Teil der Warme an die Speicherwande ab und ent
weichen durch den Fuchs r zum Schornstein. Die Yer- 

brennungsluft wird durch die Deckenkanale s ein- 
gefiihrt, nach Yorwarmung in diesen und den Warme- 

speichern q tritt sie durch senkrechte in die Seiten- 

wande des Ofens eingelassene Verbindungsziige t in 
die beiden seitlichen Verteilungskanale o. Zur Ein- 

stellung des Zuges sind in die Abzugskanale p Stein-

•») D. R. P. Nr. 430 881.

schieber u eingebaut, die von auBen erreichbar sind. 

Die Absaugung der Schwelgase erfolgt durch den un
mittelbar unter dem Schwelband b eingelassenen, der 

Bandbreite entsprechenden niedrigen Sammelkanal v. 
In-diesen sind von einer Ofenseite mehrere wagerecht 

yerlegte Gasabsaugrohre w eingelassen, die durch je 
ein Absperrventil x mit der Yorlage y yerbunden sind, 
aus der die Gase durch die Leitung z abgesaugt wer
den. Die genaue Einstellung der Gasabsaugung ist 
bei diesem Verfahren von besonderer Bedeutung und 
mitbestimmend sowohl fiir die Durchsatzleistung ais 

auch fiir die Schwelgasbeschaffenheit. Je starker ge- 
saugt wird, desto mehr Heizgase werden aus dem 
Kanalofen durch die Beschickung hindurch in den 

Schwelgaskreislauf hineingesaugt, wodurch gleich- 
zeitig eine wirkliche Spiilgasschwelung geschaffen und 
der Schwelvorgang selbst beschleunigt wird. Im ent- 
gegengesetzten Falle kann man die Saugung so ein- 
stellen, daB nur Schwelgas abgesaugt wird und Heiz
gase iiberhaupt nicht durch die Beschickung treten. 
Zwischen diesen beiden entgegengesetzten Bedin
gungen liegen eine Reihe von Einstellmoglichkeiten, 
von denen die gunstigste durch praktische Betriebs- 
einstellung herausgefunden werden muB.

Kanalofen der Wibag. Die Westdeutsche 
Industriebau-A.-G. zu Steele (Ruhr) hat auf einer 
Kokereianlage der Gewerkschaft Constantin der 
GroBe in Bochum einen nach Koksofenart beheizten 
Kanalofen ais Versuch erbaut, der in Abb. 14 im 
GrundriB sowie im Langs- und Querschnitt wieder
gegeben ist, wahrend Abb. 15 den Schnitt durch 

einen Beschickungswagen mit Fiilltrichter und 
unterem SohlenabschluB zeigt. Der auf Betonge- 
wfllben a yerlegte Ofen b hat die Form eines sehr 
langen Koksofens, dessen beide Seitenwande durch 
Ziige c beheizt sind. In einem im Ofengewolbe gleich- 
laufend verlegten Tragerpaar d sind in Laufkatzen 
angeordnet, die einzelnen eisernen Beschickungs
wagen e aufgehangt, unter dereń Boden die unten 
offene Rinne f angebracht ist, wahrend die Leisten g 
zu beiden Seiten der Rinne f in ein Sandbad h 

tauchen, wodurch ein dichter AbschluB erzielt wird. 
In gewissen Abstanden reichen die senkrechten Ab- 
saugrohre i, die von der unter dem Ofen verlegten 
Hauptgasleitung j abzweigen, durch die Ofensohle 
in den Ofen hinein und werden mit Abstand von der 
Rinne f iiberdeckt.

Die ankommende Schwelkohle wird in die Becher- 
werksgrube k gekippt, durch das Becherwerk 1 in den 
Kohlenturm m gehoben und in dessen Unterteil durch 

die nicht naher bekannte Vorrichtung n entwassert. 
Unten abgezogen, wird die Kohle durch die Fórder- 

rinne dem Vorratsbehalter o zugefiihrt, aus dessen 
Bodentrichtern sie in die in Abb. 15 besonders dar- 
gestellten eisernen Schwelwagen e gefiillt wird. Diese 

haben oben Klappen zur Aufnahme und Entleerung 

und sind so eingerichtet, daB die Beschickung an den 

beiden Langswanden je eine diinne Schicht bildet, 

wahrend die Schwelgase in den zwischen beiden Be- 
schickungsschichten gebildeten Hohlraum in der 

Mitte des Wagens treten, durch Oeffnungen im Boden 

in die Rinnen f gelangen und durch die Leitungen i
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Man sieht aus dieser Darstellung in  Abb. 2, daB 

die W armezufuhr durch den Frischbrennstoff 

=  71,3 • 106 kcal p r im a r  k e in e  A r b e it  leistet, 

sondern nur die Grundlage fur die Umformwarme 

gibt, daB sie also erst auf dem Wege durch die 

Kammer s e k u n d  ar Arbeitsgefalle erhalt. Im  Nutz- 

warmegefalle liegt alle W arme, die iiber der End- 

temperatur im  Oberofen =  1800° abgegeben wird. 

Man sieht, daB nur ein Teil der Umformerwarme zur 

Nutzarbeit herangezogen wird, aber weiter auch be

sonders deutlich, daB die Arbeit des Umformers, der 

Kammern, die Warmeleistung bestimmt.

Z u s a m m e n fa s s u n g .

An H and der Wa-mebilanz eines Siemens-Martin- 

Ofens wird gf zeigt, daB man die Warmeeinheiten nicht 

nur nach d ,m  reinen W aimewert, sondern auch nach 

d m Warmegefallewert zu dcm Temperaturnullpunkt 

des Arbeitsvorganges untersushen muB; ferner wird 

eine neue Anordnung eines Sankey Diagramms nach 

den genannten neuen Gesichtspunkten angegeben.

Umschau.

Die Kohlenstaubfeuerung in Deutschland.

Eine Rundfrage der Warmestelle des Vereins deut
scher Eisenhiittenleute iiber die Art bzw. Anzah) der bis
her in Deutschland auf Kohlenstaub umgestellten Feue
rungen und Oefen ergab, daB vor allem bei K esseln  (vgl. 
Zahlentafel 1) in ausgedehntem MaBe eine Umstellung 
auf Kohlenstaub durchgefiihrt worden ist, und zwar in 
steigendem MaBe in den letzten Jahren, so daB am Ende 
dieses Jahres iiber 110 000 m2 ICesselheizflachę mit 
Kohlenstaubfeuerung ausgerustet sein werden. Man hat 
den Eindruck, daB die Umstellung von Kesseln in Kraft- 
werken jetzt in Deutschland wesentlich lebhafter wird, 
ais es in den ersten Nachkriegsjahren der Fali war, 
und man geht wohl nicht fehl, wenn man diese Er
scheinung darauf zuriickfiihrt, daB die Nachkriegsver- 
suche, Kohlenstaubkessel mit kleinen Verbrennungs- 
raumen und billig auszufiihren, ais endgiiltig vergeblich 
aufgegeben wordtn sind und man nun riickhaltlos zu 
groBraumigen Ausfiihrungsformen der Kohlenstaub
kessel iibergegangen ist. Die treibende Kraft der Umstel
lung hat im iibrigen mit der technischen Durchfiihrung 
nichts zu tun und ist bei Kesseln meist die Verwendbar- 
keit billiger Kohle bei Anwendung von Staubfeuerung 
und daneben die Móglichkeit, die verschiedenartigsten 
Brennstoffe je nach Marktlage mit Erfolg verfeuern zu 
konnen.

Bei den Oefen der E ise n in d u s tr ie  (s. Zahlen
tafel 2) ist die Einfiihrung der Kohlenstaubfeuerung zu
erst rasch yorangegangen. vor allem im Walzwerk und 
in den Schmieden, erfolgt aber jetzt etwas langsamer, 
weil Betrieb und Bau der Oefen noch Schwierigkeiten 
machen. Das Erobern neuer Feuerungsgebiete geschieht

nach dem ersten Einfiihrungssturm in der Eisenindustrie 
langsam, weil nach Wiederkehr normaler Brennstoff- 
verhaltnisse der wirtschaftliche Vorteil einer guten Feue- 
rung haufig nicht so groB ist wie der wirtschaftliche Vor- 
teil anderer betrieblicher Neuerungen und die Feuerungs- 
yerbesserung deshalb vor Betriebsverbesserungen anderer 
Art zuriicktreten muB. Daher hat die Kohlenstaub
feuerung in d :n deutschen Eisenwerken im Gegensatz 
zu amerikanischen in manche Feuerungsgebiete noch 
wenig E ngang gefunden (z. B. Feinblechwalzwerke, 
StahlgieBereien, Gliihereien, Martinwerke). Von anderen 
Industrien, ausgenommen die Zementindustrie, ist ein 
starkes Emdringen dar S taub feue rung  nu r fiir die 
K u p fe r in d u s tr ie  bekannt gewordjn, die Glas- und 
Steinindustrie kennt Staubfeuerungen noch nicht; in 
der chemischen Industrie sind vereinzelte Werke mit 
Staubfeuerung ausgerustet.

Die meisten Feuerungen befinden sich in der Nahe 
der Kohlengebiete, also des Ruhrgebietes, des Kolner 
Gebietes und der mitteldeutschen Braunkohlengebiete. 
Im  oberschlesischen Kohlengebiet hat sich merkwiirdiger- 
weise die Staubfeuerung noch wenig einburgern konnen, 
obwohl gerads dort Feinkohle zu einem unverhaltnis- 
miiBig niedrigen Preis und in reichlicher Menge vorhanden 
ist. Weiter entfernt von dsn Kohlengebieten ist die 
Staubfeuerung seltener, da die hohe Fracht den Unter- 
schied zwischen guter und durch ihre grusige Beschaffen- 
heit minderwertiger, fiir Staubfeuerung aber geeigneter 
Kohle in seiner Bedeutung zuriicktreten laBt. Hier findet 
sich die Staubfeuerung meist nur ais Zusatzfeuerung oder 
dort, wo sie durch Verbesserung der Feuerungsleistung 
(vor allem bei Schmieden und Hochleistungskesseln) un- 
verhaltnismaBige Vorteile m it sich bringt. Eine Sonder- 
stellung nehmen Gebiete, wie z. B. Berlin, ein, wo die 
Staubfeuerung wie keine andere die Brennstoffgebiete

Z a h l e n t a f e l  1. K o h 1 en s t au  b gpf eu e r t e K e sse l.

Art der Kessel

a) Steilrohrkessel .

b) Schragrohrkessel

Anzahl Heizflache

Davon
Zusatz-

I I
Im  Betrieb

Anzahl Heizflache

I I I
Im  Bau

Anzahl Heizflache

Zu Spalte I  
Gesamtkohlenver- 
brauch bei 4500 
Betriebsstunden in 
t/Jahra).(Bei Feh- 
len von Kohlen- 
messungflirl m2st 
3 kg Steinkohle 

angenommen).

106

(27)1)

97

(12)1)

c) Flam m rohrkessel (dayon einige im  53

Bttu> ................................... I (1)1)

65 000 | 13

(20 500)1) (rd. 6 200 m2)

d) Mac-Nikol-Kessel

259

(40)1)

40 000 

(8 900)1)

5 600 

(100)1)

900

111 500 

(29 500)1)

10

(~  5000 m2)

1
(250)

53

(10)1)

(7)1)

53

(W

- 22 000 

(5 000)1)

 ̂21 000 

(2 600)1)

5 600 

(100)1)

900

(17)1)

28

(5)1)

43 000 

(15 500)1)

19 000 

(6 300)1)

24
(11 450 m2)

178

(18)1)

49 500 

(7 700)1)

81
(22)1)

62 000 

(21 800)1)

1 061 000 
(465 000)1) 
(783 000)8)

581 000 

(213 000)») 
(453 000)*)

73 200

(2 000)1) 
(72 000)8)

12 000 
(12 000)*)

r 1 727 200 

, (680"b00>i) 
l (1 320 000)8)

) Davon mit Braimkohle beheizt. ^Braunkohle nach ihrem kalorimetriachen Wert in Steinkohlen umgerechnet x . 8) Mit Steinkohle beheizt.
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Z a h le n t a f e l  2. K o h le n s t a u b g e fe u e r t e  O e fe n .

Ofenzahl
Davon mit 
Braunkohle 

beheizt

Kohlenverbrauch/Jahr in t bei 4500 Be- 
triebsst. (Bei Fehlm von Werksn (seungrn 
Verbrauchszahl< n von Oefen ple»chei Ab

messungen angenommen;

A. Hiittenwerke:
1. Walzwerke:

a) Błock-, Grob-, Mittel- u. FeineisenstraBen . . . . 38 13
b) Draht- und BandeisenstraBen.......................... 22 7
c) BlechstraBen........................................................... 22 5
d) Rohrstraflen........................................................... 8 3
e) Achsen-, Bandagen- und Scheibenwalzwerke . . . 7 4

2. Schmieden: /  204 000 t  Steinkohle
a) GroBschmieden.................................................................. 46 11 \ 131 500 t  Braunkohle1)
b) Kleinschmieden.............................................................. 51 17 ----------------- -

3. SchweiB- und Puddelwerke........................................ 11
283 000 t

4. Glliherei und VerpUterei............................................ 9 3
5. GieBerei- und Schmelzófen........................................ 4 1
6. Sonstige Betriebe (Agglomerier-, Emaillierófen usw.) . . . 5

223

B. Kupferhutten................................................................................. 29 7
0. Andere Werke (yomehmlich chem ische)................................. 22 14 \ 25 000 t Braunkohle1)

51 47 000 t

zusammen 274 330 000 t

gegeneinander auszuspielen erlaubt, und deshalb bei 
Kraftwerken sowohl ais auch bei Eisenwerken die Staub- 
feuerung Beachtung findet.

In  Kraftwerken, d. h. also bei Kohlenstaubkesseln, 
spielt das G roB kraftw erk  eine immer mehr iiber- 
ragende Rolle fiir die Anwendung der Staubfeuerung. 
Dagegen herrscht in der E ise n in d u s tr ie  der M ittel- 
betrieb  fiir den Gebrauch von Staubofen vor. Der 
Grund dieser Entwicklung liegt auf der Hand; bei neu- 
zeitlich eingerichteten GroBkraftwerken bildet die Kohle 
den ausschlaggebenden Teil der Selbstkosten, und es 
lohnt sich auch fiir etwaige geringe durch Staubfeuerung 
zu erreichende Vorteile die Einfuhrung der immerhin 
vielteiligen Staubfeuerung nebst Mahl- und Trocken- 
anlage. Bei der GroBeisenindustrie steht im Mittelpunkt 
der Brennstoffwirtschaft das Streben nach Umstellung 
auf Hochofen- und Koksofengas, und nur die reinen 
Werke denken an Verbesserungen auf dem Gebiete der 
Verfeuerung fester Brennstoffe. Fur ganz kleine Eisen- 
werke lohnt sich die erste Anschaffung fiir Staubfeuerung 
meist nicht, es sei denn, wie es sich jetzt teilweise einzu- 
biirgern beginnt, daB sie sich auf Bezug von brenn- 
fertigem Staub einstellen.

Merkwiirdigerweise haben sich in Deutschland bisher 
sehr wenige W erke mit all ihren Feuerungen auf Staub 
umgestellt, wie das in Amerika die Regel ist. Es gibt nur 
zwei bis drei Eisenwerke, ein Kupferwerk und einige im 
Bau befindliche Kraftwerke, die g rund sa tz lic h  zur 
S taub feue rung  iibergegangen sind. In  der Regel haben 
heute die Fabriken nur einzelne Kessel oder Oefen auf 
Staub umgestellt, sei es, weil sie die neue Feuerungsart 
erst einmal erproben wollen, sei es, daB sie in den letzten 
Jahren die Mittel zu einer groBziigigen Umstellung nicht 
hatten, und sieh die Brennstofflage erst in letzter Zeit so 
gebessert hat, daB es fiir ein Werk ohne zu groBes Wagnis 
moglich wurde, sich ganz auf einen Brennstoff einzu- 
stellen. Vielfach wirken der Einfuhrung der Staubfeuerung 
auch noch Unkenntnis und MiBtrauen entgegen.

Bei der Einfuhrung der Staubfeuerung suchten 
zuerst die Kohlenzechenbesitzer ihre groBen Batterien von 
Flammrohrkesseln m it geringen Umbauten auf Kohlen
staub umzustellen. Mit behelfsmaBigen Brennkammern 
und Miihlen wurde diese Umstellung begonnen und fiihrte 
zu vielen MiBerfolgen, bis man einsah, daB die Umstellung 
von Flammrohrkesseln auf Staubfeuerung besonders 
groBe Schwierigkeiten bereitet und mithin durchaus 
nicht immer lohnend zu sein braucht. Deshalb hat man 
sich in den letzten Jahren mehr und mehr der Um
stellung von S teilrohr- und  Schragrohrkesse ln  
zugewandt. Zur Zeit sind von den auf Kohlenstaub 
umgestellten Kesseln rd. 41 %  Steilrohr-, 37 %  Schrag- 
rohr- und nur noch 22 %  Flammrohrkessel.

ł ) Braunkohle umgerechnet in Steinkohle X — — .

Ais Sonderart von Kesseln konnen die sich immer 
starker ausbreitenden Kessel mit K o h lens taubzusa tz-  
feuerung  gelten. Rd. 10 % der Zahl der umgestellten 
Kessel sind solche Zusatzkessel, bei denen der Staub ais 
Spitzenbrennstoff dient. Er wird entweder von oben oder 
von hinten auf den Wandsrrost geblasen oder tritt bei 
G ich tgasstaubkesse ln  oberhalb des Gichtgasbrenners 
in dan Brennraum ein. Letztere Kesselbauart ist eine 
Sonderheit der Eisenwerke, die merkwiirdigerweise bei 
uns noch wenig Ausbreitung gefund n hat, obwohl sie ais 
Erganzung der maschinell arbeitenden Gaskessel sehr 
nahe liegt und in Amerika auch schon recht verbreitet 
ist. Der Kohlenstaubzusatz in einem solchen Kessel 
erspart seht viel unwirtschaftlich verbrannte Bereit- 
schaftskohle. Er dient ais Hilfsbrennstoff fiir Zeiten des 
Gasmangels odar bei besonders hohem Dampfbedarf. 
Die weitere Entwicklung der Staubfeuerung bei Kesseln 
scheint zum Uebergang zu immer groBeren Kesselein- 
heiten mit neuzeitlichsten Mahlanlagen und starker 
Unterteilung der Kohlenstaubfeuerung durch viele 
Brenner zu fiihren.

Von drei Ofensorten, die die Industrie kennt, Flamm- 
ofen, Schachtofen und GefaBofen, eignet sich die Kohlen
staubfeuerung vor allem fiir Flammofen. Bei den 
Schach to fen , die in der Eisenindustrie (Hochofen, 
Kuppelófen, Brennofen) die Hauptmenge des Brennstoff. 
verbrauchs verarbeiten, hat man schon seit vielen Jahren 
die Umstellung auf Staubfeuerung vergeblich versucht. 
Es ist moglich, kleine Mengen von Staub (bis 10 %) im 
Hochofen zur Giitebeeinflussung oder zur Brennstoff- 
streckung und im Kuppelófen zu verarbeiten. Bei Ein- 
fiihrung von Sonderbrennern kann man auch Schacht
ofen bei festem Brenngut erfolgreich mit Staub betreiben. 
Aber nennenswerte Staubmengen werden selbst bei all- 
gtmeiner Einfuhrung der genannten Moglichkeiten im 
Schachtofen nicht verbrannt weiden, soweit man heute 
die Verhaltnisse beurteilen kann. Dagegen bildet der 
F lam m ofen  eine fiir die Staubfeuerung durchaus ge
eignete Ofenart. Hier bat man denn auch bei Walz- 

werks - S toBofen, Schmiede- und Schw eiBófen 
ausgedehnten Gebrauch von der Staubfeuerung gemacht. 
Beim S iem ens-M artin-O fen hat die Staubfeuerung 
voriibergehend in Amerika starken FuB gefaBt, ist aber 
jetzt dort nur in wenigen Oefen in Gebrauch. weil infolge 
des Aschengehaltes der Kohle die Regenerativkammern 
schnell unbrauchbar wurden. Es lohnt sich deshalb wohl, 
die Umstellung auf Staub nur da vorzufiihren, wo der 
fiir Staubfeuerung geeignete Brennstoff unverhaltnis- 
maBig viel billiger ist ais der Generatorbrennstoff. Yer

suche, Siemens-Martin-Oefen mit Staub zu betreiben, 
sind in Deutschland und Luxemburg verschiedentlich ge
macht worden, ohne daB sie zu einem Dauerbetrieb ge- 
fiihrt haben. In  einigen Stahlwerken hat man voriiber- 
gehende Versuche mit Kohlenstaubzusatzfeuerung ge-
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macht, ohne jedoch bisher irgendwo zu einer dauernden 
Umstellung iiberzugehen. Merkwiirdig ist, daB sich 
G ieB ere iflam m ofen  in Deutschland noch selten des 
Staubes ais Brennstoff bedienen und auch die Oefen der 
F e in b le c h in d u s tr ie  diesen bisher gemieden haben. 
Die in letzterer Industrie befiirchtete Beschadigung der 
Blechoberflache durch Brennstoffasche bei Verwendung 
der Staubfeuerung hat in Amerika die weitestgehende 
Einfiihrung der Staubfeuerung nicht gehindert1). Eben
falls iiberrascht die mangelnde Verwendung der Staub
feuerung in G liih o fe n 1), yor allem in Kisten- und Topf- 
gliihofen, wo die haufig behauptete Beschadigung des 
Werkstoffes gar nicht in Pragę kommt, sondern im Gegen- 
teil der TopfyerschleiB infolge der Aschenhaut sinken 
kann. Aber auch bei offenen Gliihofen konnte das ameri
kanische Beispiel zur erweiterten Anwendung der Staub
feuerung fiihren. Yon den G efaBófen (Tiegel-, Temper-, 
Gliih- u. a. Oefen) sind bisher nur ganz yereinzelte Feue- 
rungen auf Staub umgestellt. Auch hier ist bei besserer 
Aufklarung eine yermehrte Anwendung von Staub zu 
erwarten, da die amerikanischen Erfahrungen die in 
Deutschland viel geauBerten Bedenken ais nicht stich- 
haltigdartun. Was die OfengróBe betrifft, sofindet man 
in der Hauptsache Oefen mittlerer Leistung auf Staub 
umgestellt. Bei Oefen gróB ter Leistung (z. B. Hoeh- 
leistungs-StoBófen mancher Walzwerke) befiirchten viele 
Betriebsleiter ein schnelles Verschmoren der Verbren- 
nungsraume und bei groBen Schmiedeofen einseitige 
Erhitzung des Werkstoffes. Bedenken dieser Art, die 
auch bei Einfiihrung von Oel- und Koksgasfeuerung bei 
derartigen Oefen geltend gemacht werden, haben sich 
nur bei falscher Bauweise der Staubófen ais stichhaltig 
erwiesen, und es sind schon mehrere HochleistungsstoB- 
ofen anstandslos in Betrieb. Es ist zu erwarten, daB nach 
und nach noch mehr groBe Oefen von der Staubfeuerung 
Gebrauch machen werden. Eine Ausnahme werden hier 
nur diejenigen groBen Schmiedeofen darstellen, die selten 
benutzt werden, weil es naturlich nicht lohnt, einen der
artigen Ofen mit einer neuzeitlichen, d. h. hohe Anlage- 
kosten erfordernden Eeuerung auszuriisten. Anderseits 
sind auch ganz k le ine  Oefen (kleine Schmiedeofen u. a.) 
nur in verhaltnismaBig geringer Zahl bisher auf Staub
feuerung umgestellt. Die Erklarung liegt darin, daB 
sich fiir ganz kleine Oefen eine Eeuerung mit einem kost- 
baren Getriebe (Mahlanlage usw.) haufig nicht lohnt, daB 
die Kohlenstaubfeuerung mit ganz kleinen Brennern 
gewisse Staubverteilungsschwierigkeiten hat und schlieB
lich, daB kleine Oefen haufig so wenig gute Abziige be- 
sitzen, daB die Brennstoffasche der Staubfeuerung den 
Arbeiter am Ofen belastigt. AuBerdem macht sich die 
Verschmutzung des Werkstoffes durch Asche, die bei 
groBen Oefen meist keine Rolle spielt, hier starker und 
manchmal storend geltend.

Im  allgemeinen kann man sagen, daB die Anwendung 
der Staubfeuerung an industriellen Oefen in der Eisen
industrie auf Elammófen und GefaBófen in der Haupt
sache beschrankt ist, und daB sie in Deutschland noch 
lange nicht die Ausbreitung gefunden hat, die sie, yom 
technischen Standpunkt aus gesehen, finden konnte. Es 
stehen noch Gliihofen, Eeinblechófen und GieBerei
flammofen zuriick. Dazu kommen noch viele Werke 
selbst groBen Zuschnitts, die aus Unkenntnis der neuen 
Eeuerung oder deshalb, weil die wirtschaftlichen Vorteile 
beim Zuschnitt des Werkes wenig ins Gewicht fallen, die 
Staubfeuerung noch gar nicht anwenden.

Was den Brennstoff betrifft, sind in den ersten 
Jahren alle moglichen Sorten in der Staubfeuerung yer
sucht worden. Man yermahlte nicht nur grusige Stein
kohle und Braunkohlenbrikettabrieb, sondern auch Koks, 
Halbkoks, Torf und sogar NuBkohle. Jetzt hat sich ais 
normaler Brennstoff in den Braunkohlengegenden 
Brikettabrieb oder abgesaugter Staub (Schlot- und Filter- 
staub) und in den Steinkohlengegenden Feinkohle und 
abgesaugter Staub, ausnahmsweise Koksgrus, einge- 
biirgert. Zwischengelegene Gebiete, wie z. B. Berlin, 
yerwenden je nach Preis Stein- oder Braunkohlen.

J) Im  Jahre 1921 schon 158 Blechgliihófen, 226 

StahlguBófen.

Die Entwicklung der Staubfeuerung ist so weit fort- 
geschritten, daB sich jetzt Erzeuger und Verbraucher 
einer gewissen B re n n s to ffp o lit ik  bedienen. So ver- 
sorgen sich z. B. S te inkoh len zechen  mit dem vor 
ihrer Wasche abgesaugten Staub selbst, d. h. stellen 
eigene Kessel und Konzernwerksófen auf diesen abge
saugten Staub um. Gleichzeitig werden die Nachbar- 
schaft und Konzern werke mit dem Abfallgrus der Wasche 
(Feinkohle u. a.) und auch mit den etwaigen Abfallen 
der Kokerei (Koksasche) beliefert. Die Verwendung von 
Koksasche fiir Staubfeuerung wird wegen des hohen 
MiihlenyerschleiBes wohl nur Ausnahme bleiben. Braun- 
koh lenzechen  versorgen Umgebung und etwaige Kon- 
zernwerke mit brennerfertigem Staub und yerdrangen 
dadurch Steinkohle und Briketts in Feuerungen mit 
hoher Temperatur (Schmiedeofen, Walzwerksófen). 
GroBe E isenw erke beziehen nur noch Fórderkohle, 
brechen diese im Werk, yerbrauchen das Grobe in Gas- 
erzeugern und das Feine ais Kohlenstaub, mit dem Kessel, 
Walzwerks-, Gliih- u. a. Oefen gespeist werden. Diese 
Art, die in Amerika die Regel der groBen Werke ist, 
hat den Vorteil, die Yerluste der Kohlenwasche zu ver- 
meiden und dem Gaserzeuger billige Kohle zu liefern. In 
Deutschland zeigen sich bisher erst Anfange dieses 
Systems.

Eine e in he it lic he  B renns to ffp  o lit ik  bahnt sich I 
aber noch nirgends an. Daher dient die Staubverwendung ; 
von Feuerungen auch noch nicht ais Ventil fiir die nach | 
Absatz hungernde Magerkohlenindustrie, dereń Abfall j 

bis zu 50 %  der Erzeugung ausmacht und fiir die eigent- j 
lich die Staubfeuerung ein hochwillkommenes Mittel sein \ 
muBte, sich neue Absatzgebiete zu schaffen. Ein Zu- j 
sammenarbeiten yon Zechen und Staubfeuerungsfirmen 
in Beratung der Kohlenverbraucher und Werbung wiirde i  

der Staubfeuerung noch yiel Gebiete óffnen konnen, die 
jetzt durch Yorurteile oder Unkenntnis noch fiir Staub- 
yerwendung yerschlossen sind, und wiirde eine richtige 
Preisgestaltung in die Wege leiten, so daB Staubfeuerung | 
auch fiir fernerliegende Werke, oder Werke, bei denen \ 
eine Umstellung auf Staub unverhaltnismaBig teuer und 
m it Schwierigkeiten verbunden ist, reizyoll gemacht i 
wiirde.

Auf Grund der vorliegenden Werksangaben laBt 
sich unschwer der Staubbedarf der Eisenindustrie, einiger 
Nachbarindustrien und der Staubkesselbesitzer ableiten. 
Unter der Annahme, daB jeder Kessel je m2 und 4500 st 
im Jahr je 3 kg Brennstoff (Steinkohlen wert) verbraucht, 
und unter der weiteren Annahme, daB die Hiittenwerks- 
ófen ebenfalls durchschnittlich 4500 st in Betrieb sind, 
ergibt sich ein Kohlenverbrauch von rd. 2 Mili. t (Braun-

kohle in Steinkohle umgerechnet X ——— ] im Jahr, d. h.
7 oUU J

1,4 %  des durchschnittlichenKohlenyerbrauchs1) Deutsch- 
lands. Der auf die Industrieófen der Huttenindustrie ent- 
fallende Teil betragt rd. 2 %  des Kohlenbedarfs der 
Huttenwerke, einschlieBlich Kokskohle.

Bei der Durchsicht der verwendeten M ah lan lagen  
fallt ais Eigentiimlichkeit auf, daB bisher noch die sog. 
E in ze la n lag e , d. h. die einzelne auf eine oder hochstens 
eine Zahl yon Feuerungen arbeitende Miihle, yorwiegt. 
Diese Eigenart der deutschen Kohlenstaubfeuerung ver- 
wendenden Werke unterscheidet die deutsche Praxis 
wesentlich von der amerikanischen, wo zen tra le  M ah l
a n lagen  m it guten Miihlenaggregaten yorherrschen.
Sie erklart sich wohl daraus, daB die Anlagen zum Teil 
Erstanlagen sind, in die man nicht viel hineinstecken 
wollte. Bei den neuen im Bau befindlichen GroBanlagen 
biirgert sich die zentrale Mahlanlage mit leistungsfahigsten 
Miihlen ein. Die Vor- und Nachteile der beiden Arten der 
Mahlanlage sind bekannt genug, so daB hier nicht naher 
darauf eingegangen zu werden braucht. In  Eisenhiitten- 
werken sind zentrale Mahlanlagen noch seltener ais bei 
Kraftwerken, was mit der yereinzelten Anwendung der 
Staubfeuerung und damit zusammenhangt, daB grund-

x) Verbrauchsziffern nach zur N edden: „Wirt- 
schaftskrise und Warme wirtschaft*1, Arch. Warme
wirtsch. 6 (1925) S. 257.
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satzliche Umstellung ganzer Eisenhiittenwerke auf Staub 

noch die Ausnahme ist.

Auf die Rundfrage hin ist von einer groBen Zahl der 
befragten Werke und Firmen in kurzeń Stichworten eine 
Beurteilung der Vor- und Nachteile der Kohlenstaub
feuerung gegeben worden. Man findet Beispiele fiir alle 
im Kampf der Meinungen genannten Vor- und Nachteile 
der neuen Feuerung, wenn man samtliche Antworten zu- 
sammenstellt.

In  der uberwiegenden Zahl der Falle wird ais Haupt- 
yorteil der Feuerung eine V e rm inde rung  des Kohlen- 
verbrauchs und vor allem eine Y e rb ill ig u n g  des 
K o h le nko n to s  genannt. Daneben werden sowohl bei 
Kesseln ais auch vor allem bei Oefen mehr oder weniger 
grofie Leistungssteigerungen berichtet, und auch ab 
und zu von einer V erbesserung des W arm gu te s , 
sei es durch Verminderung des Abbrands, sei es durch 
gleichmaBigere Erwarmung, gesprochen. Die Unab- 
h an g ig k e it von  der K o h le n b e sch a ffe n h e it , die 
die Anwendung der Staubfeuerung mit sich bringt (ab- 
gesehen von Brennstoffnasse), wird nirgends besonders 
erwahnt, obwohl sie zweifellos fiir manche Werke ein 
Grund zur Einfiihrung der Staubfeuerung war. Ebenso- 
wenig findet die V e rw endbarke it von  B raunkoh le  
an Stelle von Steinkohle, die manche Eisenwerke zur 
Staubfeuerung gefuhrt hat, Erwahnung. Auch die ge- 
minderten Anlagekosten von Staubófen gegenuber man- 
chen Generatorgasófen sind nicht genannt.

Unter den N ach te ile n  der Staubfeuerung wird bei 
der ersten Aussprache immer der hohe Preis der Mahl- 
anlage und des Brennraums der Feuerung ins Feld ge- 
fiihrt. Dazu kommen vor allem bei alten Anlagen, die 
schlechte M iih le n  haben, Klagen iiber hohe Mahl- 
kosten (starker VerschleiB und hoher Kraftverbrauch 
der Miihle), und schlieBlich wird bei huttenmannischen 
Oefen haufig iiber Stórungen durch schlechte H a ltb a r 
ke it der B rennkam m er, manchmal auch durch Yer-

lation in Rechnung gestellt werden, daB das Mahlen und 
Trocknen der Kohle, die Beseitigung der Asche und die 
Haltbarkeit der Brennkammer Kosten verursachen und 

Betriebsschwierigkeiten bieten konnen.

2)t.«3tig. O. Bulle.

Erzagglomerieranlage der Cockerill-Werke in Serain|.

Zum Stiickigmachen yon Feinerzen errichteten die 
Cockerill-Werke im Jahre 1919 eine Agglomerieranlage, 
die man ais verbesserte Ramen- bzw. Grondal-Anlage 
bezeichnen kann, da sie yerschiedene beaebtenswerte 
Einrichtungen aufweist1). Ueber Arbeitsweise und E in
richtung der bisher iiblichen Ramen- und Gróndal- 
Brikettieranlagen ist an anderer Stelle2) berichtet worden. 
Die Verbesserungen der Cockerill-Anlage (Abb. 1) bestehen 
in der Hauptsache in einer gróBeren Leistung be; gleicher 
Ofenlange, in der wirtschaftlicheren Beheizung und in der 
genauen Regelung von Temperatur und Gaszusammen- 
setzung im Ofen. Durch AbschluBschieber b, b1" und b "  
wird der Kanalofen in drei scharf getrennte Teile zerlegt 
und dadurch neben wirtschaftlicher Brennstoffausnutzung 
eine groBe Anpassungsmóglicbkeit an die besonderen 
Anforderungen der yerschiedenen Feinerze beim Agglo- 
merieren erreicht. Die Beheizung kann m it Hochofengas, 
Koksofengas oder Kohlenstaubfeuerung erfolgen. In  
Seraing wird grundsatzlich m it der in Abb. 1 schematisch 
yeranschaulichten Kohlenstaubfeuerung gearbeitet. Die 
Sekundarluft wird durch den Ventilator a aus dem 
letzten Teil des Tunnelofens, der dort gewissermaBen ais 
Rekuperator wirkt, stark yorgewarmt und an der Decken- 
óffnung c abgesaugt. Die kalte Luft tr itt am Kanal- 
ofenaustritt unter der Schiebetiir d ein und kiihlt die 
Erzbriketts stark ab. Zur Temperaturregelung werden 
durch den Yentilator e yor dem Schieber b "  Yerbren- 
nungsgase an der Stelle f abgesaugt und in den eigent- 
lichen Sinterraum eingefiihrt. Man erreicht hierdurch eine 
Temperaturregelung, ohne die neutrale oder reduzierende

Abbildung 1.

Schnitt durch die kohlenstaubgefeuerte Agglomerieranlage der Cockerill-Werke.

aschen der Kanale geklagt. Der Einwand der Aschen- 
belastigung wird vor allem von betrieblicher Seite er- 
hoben, die darauf hinweist, daB bei manchen Aschen der 
Aschenpelz die Erwarmung der Blocke hindert (durch 
Abkehren zu beseitigen), oder daB sich auf den Blócken 
lagernde Asche beim Walzen oder beim Pressen ein- 
preBt. Da sehr viele Werke mit den yerschiedensten 
Enderzeugnissen yon Stahlsorten Staubfeuerung aber 
anstandslos yerwenden, mussen diese Schwierigkeiten 
wohl iiberwindbar sein. Aus der Uebersicht iiber die Vor- 
und Nachteile der Staubfeuerung kann man die Griinde 
ablesen, die zur Umstellung von Feuerungen ganz allge- 
mein auf Staub fuhren und bei Umstellungsabsichten 
auf der Debetseite einzusetzen sind. Yon iiberragender 
Bedeutung fiir die Staubfeuerung ist der Brennstoff-  
preis. Grusige, in anderen Feuerungen schlecht verwend- 
bare und deshalb billige Kohle laBt sich m it gutem 
Wirkungsgrad yerfeuern, und bei Kesseln, aber auch bei 
Oefen, entfallt der Zuschnitt auf einen bestimmtenBrenn- 
stoff. Daneben wird haufig durch eine Umstellung noch 
eine Betriebsverbesserung (weniger Kohle, Bedienung, 
Abbrand) erreicht. Demgegeniiber muB bei der Yorkalku-

Atmosphare, wie dies bei Regelung durch LuftiiberschuB 
der Fali ist, zu andern. Durch die Eigenart der Beheizung 
wird sehr leicht eine neutrale, reduzierende oder oxy- 
dierende Ofenatmosphare erreicht, je nach der Natur 
der Feinerze, die stiickig gemacht werden sollen. Ein 
sehr reines Magnesitkonzentrat m it 66,25 %  Fe in 
Form von Eisenoxyduloxyd yeranderte sich in neutraler 
Atmosphare in seiner Zusammensetzung nicht; dagegen 
gelang es, bei oxydierender Ofenatmosphare Eisenoxydul- 
oxyd in Eisenoxyd umzuwandeln und infolgedessen den 
Eisengehalt leicht zu yermindern. Die den Ofen yer- 
lassenden Briketts wiesen 64,75 %  Fe auf. Ais Folgę 
der Umwandlung des Magnetits in ein kiinstliches 
Hamatiterz anderte sich die Farbę der Briketts von 
schwarz nach rot.

In  neutraler Gasatmosphare gelang es, durch Zu- 
gabe von 5 %  Koksgrus vor dem Brikettieren eine direkte 
Reduktion des Magnetits zu erreichen, so daB der Eisen.

!) Rev. Met. 22 (1925) S. 697/702.
a) Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 72 (1925)

S. 18/20.
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gehalt 70,87 %  und sogar 78,72 %  bei 15prozentiger 
Zugabe von Koksgrus betrug. Dabei waren allerdings 
besondere Gesichtspunkte zu beachten, um eine móglichst 
schnelle Abkiihlung der Briketts zu erzielen und eine 
Wiederoxydation zu yerhindern. Diese direkte Reduktion 
ist natiirlich nicht durchftihrbar, wenn die Feinerze 
schwefelreich sind, da eine Entschwefelung nur durch 
Oxydation erfolgen kann. Die Entschwefelung kann auch 
in neutraler Gasatmosphare durch den Erzsauerstoff 
erfolgen, sie ist jedoch nicht moglich, wenn das Erz 
Kohlenstoff verbindungen a uf weist.

Im  Kanalofen der Cockerill-Werke werden haupt- 
sachlich Kiesabbrande yerarbeitet. Jede Ofeneinheit 
leistet 140 t, d. h. fiir 1 m Ofenlange etwa 2 t in 24 st. 
Die Leistung ist also etwa doppelt so grofi wie bei den 
alteren Ramen-Ofenanlagen. Der Verbrauch an Kohlen
staub wird m it 6 %  angegeben. Die Festigkeit der Bri
ketts soli 100 kg je cm2 betragen. Trotz des wiederbolten 
Umschlags wiesen von Seraing nach England ausgefiihrte 
Briketts in Middlesbrough fast keinen Abrieb auf. Die 
Porositat der aus Kiesabbranden erhaltenen Briketts 
wurde mit 40 %  ermittelt und ging bei der Verarbeitung 
von Magnetiterz auf 30 bis 35 %  zuruck.

Die Versuche in Seraing haben ergeben, daB jedes 
Feinerz entsprechend seiner Natur anders behandelt 
werden muB. Der Ausgleich erfolgt durch Regelung der 
Erzfeuchtigkeit, durch yerschiedenartige Behandlung in 
der Presse und durch entsprechende Einstellung von 
Temperatur und Gaszusammensetzung im Kanalofen. 
Eine englische, eine deutsche und eine franzósische 
Presse werden naher beschrieben.

Einzelheiten der Selbstkostenrechnung sind aus 
Zahlentafel 1 ersichtlich.

Zahlentafel 1. H e rs te llu n g sko s te n  fiir  e ine monat- 

liche  E rzeugung  von 4200 t E rzb r ik e tts .

Leutebedarf
Arbeits- 
stundea 
je Tag

A u f s ic h t .................................. 1 24
Bedienung \on Presse, Kanal

ofen usw................................. 7 168
Ausbesserung und Unterhal-

tung der Maschinenteile in
einfacher 8-st-Schicht . . O 40

zusammen 13 232

Je t Brikett ergibt sich:

Arbeitsstundenaufwand . . .
K r a f tb e d a r f .....................

Bronnst(>ffverbrauch (Kohlenstaub) . 60 kg

Der Kraftverbrauch ist also sehr niedrig, der Lohn- 
stundenaufwand ungewóhnlich hoch zu nennen. Die 
Gesamtkosten der Brikettierung liegen hoher ais bei 
der Leistung auf dem Dwight-Lloyd-Band.

3)r.=$ng. A. Wagner.

Gesellschaft von Freunden der Leobener Hochschule.

Am 19. und 20. November 1926 findet in der Mon- 
tanistischen Hochschule in Leoben die H aup tver-  
sam m lung  der Gesellschaft statt1). In  Verbindung 
damit werden folgende Vortrage gehalten:

Geheimrat $r.»Qng. E r ic h  S e id l, Berlin: Ueber 
die  geo log ischen  und  geog raph ischen  Ver- 
h a ltn is se  der S a lzbe rgbaugeb ie te  der nórd- 
lic h en  K a lk a lp e n . Schichtenaufbau, Tektonik, hydro- 
logische Yerhaltnisse. Ergebnisse in bergbaulicher Hin- 
sicht.

Oberingenieur GroB, Berlin: U eber das Fe inen  
von G rauguB  im  E lek troo fen .

M Siehe auch S. 1576 dieses Heftes.

Aus Fachvereinen.

American Institute of Mining and 
Metallurgical Engineers.

(Friihjahrsversammhing Februar 1926, New York. — Fortsetzung 
von Seite 1527.)

Carl P ierce, Mansfield (Ohio), berichtete iiber die 

Herstellung von sogenanntem Rand-Stahl

(rimmed steel von den Amerikanern genannt)1), d. h. 
gutem, weichem, randblasenfreiem Stahl. Die von ihm 
angegebenen Arbeitsvorschriften und Betriebsbeobach- 
tungen sind gróBtenteils nicht neu, aber es ist gut, daB 
sie einmal zusammengefaBt von einem Praktiker ausge- 
sprochen werden. Fiir die Herstellung von blasenfreiem 
weichen Siemens-Martin-Stahl gibt Pierce insgesamt 
sechs Vorschriften:

1. E insa tz . Ais Einsatz soli guter Stahlschrott 
und nicht zu viel Roheisen dienen. Ueber 40 %  (ih 
Amerika yerwendet man meist 50, manchmal sogar 70 %) 
Roheisen im Einsatz gilt ais untunlich. Der Siliziumge
halt im Einsatz sol! niedrig gehalten werden, damit man 
m it einem Kalksatz von 8 %  reichlich auskommt. Meist 
braucht man 10 %  Kalk. Anderseits soli man aber 
die Schmelzung auch nicht zu knapp halten, damit sie 
nicht zu weich einlauft und dadurch der Ausschu 6 steigt. 
Bei 1338 Schienensehmelzungen gaben die knappen 
oder zu weich eingelaufenen Schmelzungen 7,4 %  Schie
nen zweiter Wahl und AusschuB gegenuber den her- 
untergeerzten m it nur 4,2 %. Die Schmelzung muB so 
eingesetzt werden, daB sie móglichst m it 0,4 bis 0,8 %  C 
einlauft.

2. B e hand lu ng  der S chm e lzung  im  Ofen. Um 
guten ,,Rand-Stahl“ zu bekommen, soli die Schmelzung 
nicht zu heiB gehalten werden, da sie sonst Sauerstoff 
aufnimmt. Man muB deshalb manchmal, wenn die 
Schmelzung langsam loskocht, m it geringer Warmezu- 
fuhr arbeiten, damit man spater bei Beginn des Erzens 
nicht schon ein uberhitztes und deshalb gierig Sauer
stoff aufnehmendes Bad erhalt. Das Erzen darf man 
nicht bis unterhalb 0,2 bis 0,25 %  C fortsetzen. Man 
fórdere die Entgasung des Bades durch Umriihren oder 
Zusatz von etwas geschmolzenem Ferromangan oder 
Spiegeleisen, oder schlieBlich von etwas kaltem Roh
eisen. Roheisenzusatz yerlangsamt allerdings den 
Schmelzungsverlauf, doch rechnet Pierce, daB die beob- 
achtete Yerlangerung der Schmelzungsdauer wegen des 
erhóhten Ausbringens nur knapp zur Halfte in Rechnung 
gesetzt zu werden braucht. Die Einwirkung des Roh
eisens auf den Herd halt Pierce fiir einen Vorteil, da 
hierdurch ein Ansetzen von Kalkbrocken yerhindert 
wird.

3. Das B ild e n  der Schlacke. Auch wahrend 
man die Garschlacke bildet, soli man das Bad nicht zu 
heiB werden lassen, um eine Sauerstoffaufnahme zu ver- 
meiden; m it FluBspat soli man sparsam sein und eine 
sahnenartige Beschaffenheit der Schlacke anstreben.

4. G ie fitem pera tur. Von ,,Rand-Stahl“, der von 
oben gegossen wird, verlangt Pierce, daB er nur so heiB 
ist, daB gerade eine kleine Pfannenschale zuruckbleibt, 
und weist auf seine Arbeitsweise hin, nach der bei 29 
Schmelzungen 22 mit Schalen vergossen wurden. Er 
empfiehlt fiir das normale amerikanische Stahlwerk mit 
60 000 t Monatserzeugung zur alleinigen Beaufsichtigung 
der richtigen Giefitemperatur die Anstellung von drei be- 
sonderen Oberschmelzern.

5. Das GieBen. Beim GieBen soli der GuB von 
oben in der Weise geschehen, daB der Stahl langsam in die 
Kokille fliefit, bis er 75 bis 100 mm vom Boden aus an- 
fiillt; dann erst kann flott weitergegossen werden. Auf 
diese Weise werden die durch Spritzer yerursachten 
Schalen und Risse vermieden.

6. Z usam m ense tzung  von „R a n d - S ta h l“ . Nach 
den Untersuchungen von Henry D. H ib b a rd  bilden

J) Das Wort stammt dalier, daB bei gutem Weich- 
stahl beim Erstarren des Blockes ein Rand ,,rim“ stehen 
bleibt, wahrend die Mitte einsinkt.
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sich beim Erstarren der Stahlblócke Blasen von Wasser
stoff, Kohlenoxyd, Stickstoff und Ammoniak.

a) Die W assersto ff b lasen bestehen aus langen, 
bleistiftahnlichen Hohlraumen, die den Błock 
schwammartig erscheinen lassen und hauptsach
lich in der unteren Blockhalfte zur Abscheidung 
kommen (deshalb erscheinen wasserstoffreiche 
Blócke beim Abziehen der Kokille in der unteren 
Blockhalfte auch dunkler ais in der oberen). Ein 
Błock m it vielen Wasserstoffblasen in der Nahe 
der Oberflache walzt sich rissig und ergibt AusschuB;

b) K oh lenoxydgasb la sen  sind rund und liegen 
unschadlich in der Nahe des Blockrandes;

c) S ticksto ff-  und  A m m o n iakb la se n  sind eben
falls rund, bilden sich aber mehr im Innern der 
Blócke und sind auch unschadlich.

Nach der Theorie von Pierce entfiihrt Kohlenoxyd 
bei seinem Entweichen im ruhig kochenden Bad und

Abbildung 1. Bruchausseben eines Blockes mit 
W asserstof f blaseneinscblufi.

ebenso im Błock den schadlichen Wasserstoff und reinigt 
dadurch den Stahl. Ebenso entweicht auch etwas Stick
stoff. Wenn die Gase in richtiger Menge entweichen, 
sinkt wohl der Blockkopf nach dem Erstarren des Stahles 
etwas ein, bleibt aber in der Hauptsache flach. Wenn der 
Stahl zu heiB ist, steigt er in der Kokille wegen der 
Randblasenbildung. Bei rotbrtichigem 
Stahl sinkt der Błock manchmal beim 
Erstarren tief ein, weil groBe Mengen 
Gas entweichen, doch ist hier dann der 

Kohlenstoffgehalt zu niedrig, um eine 
giinstige Kohlenoxydgaswirkung zu er
reichen. Da die Zeit des Blasenentwei- 
chens von dem vorhandenen Kohlen- 
oxydgas abhangt, wirkt Silizium un- 
giinstig, da dieses den Kohlenstoff vor 
Oxydationschiitzt; auch ein hoher End- 
gehalt an Kohlenstoff im Stahl wirkt 
ungiinstig. da er die Kohlenoxydmenge 
naturgemaB herabsetzt. Deshalb sollte 
man fur Feinblech eher 0,08 bis 0,10 %
C im Stahl halten ais 0,10 bis 0,13 % .
Ersterer Stahl kocht meist langer in der 
Kokille, und das reichlich vorhandene 
Kohlenoxyd kann mit dem schadlichen 
Wasserstoff zusammen entweichen. Auch Mangan, das 
durch Manganoxydulbildung die Entwicklung von 
Kohlenoxyd vermindert, sollte bei Randstahlblóeken 
nicht zu hoch gehalten werden; Pierce empfiehlt rd. 0,3 % . 
Aus dem gleiehen Grund empfiehlt sich sparsame Ver- 
wendung von Aluminium.

Man kann die Betriebserfahrungen von Pierce da- 
hin zusammenfassen, daB es sich zur Herstellung von 
,,Rand-Stahl“ empfiehlt, m it sauberem Einsatz und 
mittlerem Roheiseneinsatz zu arbeiten, daB man den Ofen 
nicht zu heiB halt, langsam und nicht zu heiB gieBt 
und eine Analyse von 0,08 bis 0,10 %  C und rd. 0,3 %  
Mn fiir weichen Stahl anstrebt. In  Abb. 1 zeigt er einen

Blockbruch m it bezeichnenden Wasserstoffblasen, in 

Abb. 2 einen solchen m it den kennzeichnenden runden 
Kohlenoxydgasblaschen. Die Erklarung fiir die gute 
Wirkung der von ihm vorgeschlagenen MaBnabmen 
sucht Pierce in der reinigenden Wirkung des aufsteigenden 
Kohlenoxyds, das an sich unschadlich ist und den schad
lichen Wasserstoff entfernt.

AnschlieBend an den Vortrag von Pierce fand eine 
sehr lebhafte Aussprache iiber die von ihm vorgebrachten 
Ansichten statt. Vier Eragen wurden besonders ein- 
gehend besprochen.

1. Das Desoxydieren. Es war die allgemeine 
Ansicht, daB es zur Erzeugung eines guten ,,Rand-Stahls“ 
nótig ware. nicht zu scharf zu desoxydieren, weil bei zu 
weit gehender Desoxvdation wohl die Gesamtmenge 
der Gase vermindert wird, aber gerade in der Nahe des 
Randes die dann noch iibrigbleibenden, geringeren Gas- 
mengen nicht die Kralt haben, aufzusteigen und deshalb 
Randblasen bilden. Aus diesem Grunde wurde auch eine 
reichliche Verwendung von Aluminium verworfen und 
auch des langeren daruber gesprochen, den Mangange- 
halt der Schmelzung zur Yermeidung der Randblasen 
niedrig zu halten. Es wurde ais obere Grenze 0,2 %  Mn 
im fertigen Stahl vor der Desoxydation yerlangt, dabei 
aber hervorgehoben, daB bei der Grobblechherstellung
0,25 bis 0,30 %  Mn in nicht desoxydiertem fertigen Stahl 
wegen der physikalischen Eigenschaften des Bleches 
wtinschenswert waren. Dabei ergibt sich dann aber 
immer eine schlechte Oberflache (Randblasen).

2. E in sa tz . Neben hohem Mangangehalt wurde 
auch ein hoher Siliziumgehalt im Einsatz ais ungiinstig 
fiir die Herstellung guten ,,Rand-Stahls“ bezeichnet.

3. Des langeren wurde auch iiber die empfehlens- 
werten G ie B verf ahren gesprochen und handwarme, 
aber nicht zu heiBe Kokillen ais giinstigst bezeichnet. 
Ueber die GróBe der zu wahlenden Ausgiisse waren die 
Meinungen geteilt; es wurde fiir eine 100-t-Schmelzung 
einerseits 31 bis 38 mm, anderseits 42 bis 50 mm Aus- 
gu Bdurch messer empfohlen, letzterer vor allem, um  
kalt gieBen zu kónnen.

4. Ueber die die Randblasen yerursachenden Gas- 
a rten  wurde lebhaft gesprochen, ohne daB man sich 
einigen konnte, ob die Blasenbildung dem Wasserstoff 
oder Koblenoxyd zuzuschreiben ist. Auch auf das Vor- 
handensein von Ammoniak wurde hingewiesen. Die 
Arbeiten von K lin g e r1), die das Yorhandensein von

ł~i’ 'V Ą*

mm

' V \m i\ . 3.ia. , •

Abb. 2. Bruchaussehen eines Blookausschnittes mit Kohlenoxydgasblaseneinschlussen.

Kohlenoxyd und Kohlendioxyd im Stahl ais unmoglich 
nachweisen, sind in Amerika noch nicht bekannt.

Der sogenannte ,,Rand-Stahl“ steht in Amerika 
deshalb im Mittelpunkt des Intoresses, weil ais Materiał 
zum Tiefziehen randblasenfreier, weicher Stahl verlangt 
wird, und gerade Tiefziehmaterial dank der Ausdehnung 
der Automobilherstellung in Amerika zur Zeit eine ganz 
auBerordentlich gesteigerte Anwendung findet.

Dr.^ltg. O. Bulle.

l ) Ber. Ohem.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 46 (1926);
zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf.
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Th. Fraser (Morgantown) und [H. F. Y ancey  

(Seattle) berichteten uber

Luft-Sand-Aufbereitung von Kohle

und bezeichnen damit ein Verfahren, bei dem anstatt 
Wasser eine Schicht trockenen Sandes angewandt wird, 
die durch fein verteilt eingeblasene Luft in flieBenden Zu- 
stand versetzt wird, um aus der Kohle die spezifisch 
schwereren nicht brennbaren Anteile zu entfernen. Li© 
Wirkungsweise des Verfahrens ist durch die Menge der 
eingeblasenen Luft einstellbar, da davon die Dichte der 
Sandschicht abhangig ist. Genau wie in den Setzmaschinen 
Wasser ais Trennungsmittel von Kohle und Schiefer dient, 
so wird bei der Luft-Sand-Aufbereitung die Kohle oben 
ausgetragen, wahrend die spezifisch schwereienBerge durch 

die Sandschicht nach unten sinken.
Die in der Versuchsanstalt des Bureau of Mines zu 

Urbana angewandte Vorrichtung besteht aus einem GuB- 
eisenkasten mit Boden 305 mm [J] und 450 mm hoch, der 
am oberen Rande zur Aufnahme e i n e s  gleich gro Ben 305-mm- 

Kastens ohne Boden mit Flanschen versehen ist. Zwischen 
die Flanschen beider Kasten wird eine porose Platte ein- 
gesetzt, und zwar eignet sich daf iir am besten poroser Beton. 
Der untere Kasten hat einen seitlichen DruckluftanschluB 
und dient ais Verteiler, so daB bei richtig eingestelltem 
Luftdruck der auf der Filterplatte ruhende Sand an der 
Oberflache in gleichmaBig wallender Bewegung erhalten 
bleibt. Die Dichte der Sandschicht in Abhangigkeit von 
der durchstrómenden Luftmenge laBt sich mit einer Areo- 
meter-Spindel bestimmen. Bei einer Dichte von 1,45 bleibt 

die Kohle von Sand bedeckt an der Oberflache, wahrend 
Schiefer und Schwefelkies zu Boden sinken. Eine 50 bis 
75 mm dicke Bergeschicht auf der porosen Platte hat auf 
das Verfahren keinen nachteiligen EinfluB, sondern tragt 
zur guten Verteilung der Luft bei. Um bei Anwendung von 
Kieselsand eine Dichte von 1,45 zu erzielen, ist ein Luft

druck von 37 bis 75 mm QS erforderlich.

Ein Versuch mit NuBkohle von 50 bis 75 mm Stiick- 

groBe brachte die folgenden Ergebnisse:

G-ewicht Ausbeute Aeche Schwefel

kg % % %
Rohkohle ................ 28,2 100,0 14,3 6 09

Aufbereitete Kohle . . 24,7 87,3 9,9 4,57

Berge........................ . 3,5 12,7 44,9 16,56

Um das Verfahren auf den GroBbetrieb zu iibertragen, 
wird eine Setzmaschine angewandt, die unten aus einem 
Luftraum und oben aus einem Sandraum besteht, zwischen 
denen die durchlassige Betonplatte in schrager Lage einge
baut ist. Die Kohle wiid mittels eines Kiatzbandes iiber 
die Sandoberflache gefiihrt und ausgetragen, wobei sie auf 
ein Sieb fallt, das sie von mitgerissenem Sand befreit, der 
durch einen angebauten Trichter wieder in den Setzkasten 
zuriickgelangt. Unmittelbar iiber der Betonplatte ist eine 
Schlitzoffnung, vor der sich ein Zellenrad bewegt, das den 
Austiitt der Betge nebst einer gewissen Menge Sand beein- 
fluBt. Auch die Berge gleifen iiber ein schrages Sieb, 
dessen Sammelbehalter den ausgetretenen Sand aufnimmt, 
von wo er mittels eines Becherwerks einem Hochbehalter 
zugefiihrt wird, aus dem er wieder in den Setzkasten gelangt. 
Bedingung ist, daB die Kohle keine Anteile enthalt, die 
ebenso fein wie der Sand selbst sind, da ja dann eine 
Trennung von Sand und Kohle durch Siebe unmoglich 
ware. SchlieBlich rechnet man auch damit, daB die Anlage, 
insbesondere die Siebe durch Staubabsaugevorrichtungen 
erganzt werden miissen. A. Thau.

F ranc is  B. Fo ley  und J. E. C raw shaw  berichteten 

iiber den

EinfluB des Abstandes einer Sprengladung auf die Bildung 
von Neumannschen Linien in weichen Eisenkórpern

durch Detonation der Ladung. Die Verfasser yerwandten 
50-g-Ladungen von 60prozentigemNitroglyzerin-Dynamit, 

die auf ein scheinbares spezifisches Gewicht von 1,21 ver- 
dichtet worden waren. Sie lieBen diese Ladungen in yer
schiedenen Abstanden von ihren Priifkórpern aus weichem 

Eisen detonieren. Die Abstande betrugen 0, 4, 8, 16, 32, 
64 und 128 mm. Die Beobachtungen erstreckten sich auf 
die Bildung von Neumannschen Linien (bzw. Gleitlinien) 
in den Probekórpern ais Folgę des DetonationsstoBes und

auf Beeinflussung der Saureloslichkeit in  Salzsaure 1 : 1 

durch die Detonationswirkung.
Es wurde festgestellt, daB sich die Bildung der Neu

mannschen Linien m it zunehmendem Abstand der Spreng
ladung yermindert. Bei 128 mm Abstand der Ladung 
wurden Neumannsche Linien (bzw. Gleitlinien) nur noch 
an den Vorder- und Riickseiten der Eisenkorper, nicht 
aber in ihrem Innern gefunden. Es wurde eine Abnahme 
der Saureloslichkeit m it zunehmender Entfernung der 
Sprengladung yon der Eisenprobe beobachtet.

$r.=3tig. Ad. Fry.

Ueber die

Dauerfestigkeit von Nichteisenmetallen

berichtete D. J. M cA dam , Annapolis. Tragt man die 
sich aus Dauerversuchen ergebende Anzahl z der Be- 
lastungswechsel bis zum Bruch ais Abszisse und die zu- 
gehorige Beanspruchung a der Probe ais Ordinate auf, 
so zeigen die erhaltenen c-z-Kuryen bekanntlich einen 
abfallenden Ast, der mehr oder weniger plotzlich in eine 
zur Abszissenachse parallele Richtung iibergeht, sobald 
die Zahl der Belastungswechsel eine bestimmte Grenze zk 
erreicht1) Fiir Stahl und Eisen schwankt diese Grenze 
miist zwischen etwa 0,3 und 10 Millionen; sie liegt im all
gemeinen um so hoher, je weicher der Stahl ist2). Die Be
anspruchung, weiche diesem parallelen Ast der Kurye 
entspricht, gibt die Dauerfestigkeit fiir die betreffende 

Art der Beanspruchung.
Daueryersuche in neuerer Zeit zeigten nun, daB die 

Grenzwerte zk fiir Nichteisenmetalle jedenfalls wesentlich 

gróBer sind ais fiir Stahl; Versuche yon H. F. Moore und 
T. M. Jasp e r  in Illinois3) und von R . R . Moore in 
Dayton4) lieBen es sogar ais zweifelbaft erscheinen, ob die 
Nichteisenmetalle immer eine bestimmte Dauerfestigkeit 
besitzen, da einige von diesen Forschern gefundene a-z- 
Kurven (z. B. fiir Monel- und Muntzmetall, Duralumm) 
in ihrer ganzen Lange fast geradlinig abfallen und selbst 
nach 100 bis 300 Millionen Wechseln noch nicht parallel 
zur Abszissenachse laufen. Im  Gegensatz zu diesen 
anormalen Kurven erhielt McAdam fiir die von ibm 
gepriiften Nichteisenmetalle stets, und nach hochstens 
50 Millionen Belastungswechseln, den zur Abszissenachse 
parallelen Ast der c-z-Kurven; er fand also immer eine 
bestimmte Dauerfestigkeit. Die Daueryersuche — in 
allen Fallen handelt es sich um Biegung einer umlaufenden 
Probe — wurden yon McAdam mit einseitig eingespannter, 
konischer Probe ausgefiihrt6), wahrend die Versuchs- 
anordnung in Illinois und Dayton etwa der yonM artens6) 
entspricht. Um diesen Gegensatz in den Ergebnissen 
aufzuklaren, stellt nun McAdam die an den yerschiedenen 
Stellen fiir annahernd gleiche Stahle und Nichteisen
metalle gefundenen a-z-Kurven einander gegenuber. Aus 
dem Yergleich schlieBt er, daB die Ursache fiir den 
anormalen Ver!auf einzelner Kuryen yon Illinois und 
Dayton nicht in dem untersuchten Werkstoff, sondern 
wohl in der yerwendeten Priifungsmaschine zu suchen 

sei, doch ist dies nur eine Yermutung, fiir die McAdam 
keinen Beweis hat. Da auch die Diskussion mit H. F. 
Moore und T. M. Jasper, die sich an den Bericht yon 
McAdam anschloB, nicht zu einer Klarung iiber die 
Ursache der Abweichungen fiihrte, gibt McAdam in 
einem zweiten Bericht weitere c-z-Kurven, die erfiirMonel- 
metall, Duralumin, eine Aluminium-Kupfer-Legierung 
(mit 4,3 %  Cu) und eine Aluminium-Magnesium-Silizium- 

Legierung (0,5%  Mg, 0,5 %  Si) ermittelte, und die seine 
SchluBfolgerungen stiitzen sollen. Entgegen der Ansicht 
yon McAdam laBt sich aber aus seinen Veisuchsergeb- 
nissen auch nach 50 bis 100 Millionen Belastungswechseln 
nicht immer m it Sicherheit ein zur Abszissenachse 
paralleler Verlauf der Kurven festlegen. Die Frage, 
ob die erwahnten Nichteisenmetalle eine bestimmte 
Dauerfestigkeit haben, muB also yorlaufig offen bleiben.

R. Mailander.

M Vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 586.
2) Ygl. St. u. E. 45 (1925) S. 352/3.
») Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 237.
*) Am. Soc. Test. Mat. 1923, 1924 u. 1925.
*) Vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 658.
e) Ygl. St. u. E. 44 (1924) S. 626.



11. November 1926. Patentbericht. Stahl und Eisen. 1567

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentblatt Nr. 44 vom 4. November 1926.)

KI. 7 b, Gr. 6, Sch 74 092. Drahtwasche. Gustav 
Schnadt, Maschinenfabrik. Letmathe i. Westf.

KI. 7 c, Gr. 4, N  25 435. Blechbiegemaschine. 
Oskar Bruno Neumann, Oelsnitz (Erzgeb.).

KI. 7 o, Gr. 18, R  65 741. Zentriervorrichtung fur 
Exzenterpressen m it Revolverteller. Paul ReiBmann, 

Niederschlema i. Erzgeb.
KI. 10 a, Gr. 36, K  88 830. Ofen zum Schwelen 

oder Verkoken von bituminosen Stoffen. Kohlenver- 
edlung, G. m. b. H., Berlin.

KI. 12 e, Gr. 2, J  100 588. Vorrichtung zum Ab- 
scheiden fester Bestandteile aus Gasen oder Elussig- 
keiten. Thomas William Stainer Hitschins, Davenham 
(Engl.), und James Swinbure, London.

KI. 13 a, Gr. 11, St 41 082. Umbau von GroBkam-
mer-Schragrohrkesseln. L. & C. Steinmiiller, Gummers- 
bach (Rhld.).

KI. 13 b, Gr. 16, N  24 539. Yorrichtung zum Rei- 
nigen von Kesselwasser, zum Yorwarmen und Reinigen 
von Kesselspeisewasser und zum Speisen der Dampf
kessel m it gereinigtem Wasser. Wilhelm Jacob NuB, 
Koln, Venloer Str. 25.

KI. 13 b, Gr. 37, K  89 285; Zus. z. Pat. 429 549. 
Kesselanlage m it Warmespeicher. ®r.*3rtg. Clemens 
Kiesselbach, Bonn a. Rh., Poppelsdorfer Allee 58a.

KI. 18 a, Gr. 4, D  50 885; Zus. z. Pat. 341 899.
Stiehloehstopfmaschine. Dango & Dienenthal, Siegen
i. W.

KI. 18 c, Gr. 1, G 65 931. Schmelzbad zur Erhitzung 
der zu hartenden Werkstiicke auf Hartetemperatur. 
Glockenstahlwerke, Aktiengesellschaft, vorm. Rich. Lin- 
denberg, Remscheid-Hasten.

KI. 18 c, Gr. 2, H  101 933. Verfahren zur Herstellung 
rostsicherer Einpragungen in Gegenstanden aus rost- 
freiem Stahl. Gottlieb Hammesfahr, Stahlwarenfabrik, 

Solingen-Foche.
KI. 18 c, Gr. 3, M 88 425. Drehbarer Zementierofen. 

Georges Antony Henri Meker, Courbevoie (Frankr.).
KI. 241, Gr. 3, W  70 738. Vorrichtung zur Brenn- 

staubverteilung bei Staubfeuerungen. Walther & Cie., 
A.-G., Kóln-Dellbriick.

KI. 24 1, Gr. 6, R  61 869. Kohlenstaubfeuerung fiir 
Jndustrieofen. de Ridder, Handelsgesellschaft m. b. H., 

Dusseldorf.
KI. 241, Gr. 6, W  59 657. Kohlenstaubfeuerung. 

Eduard Waskowsky, Dortmund, Heiliger Weg 42 a.
KI. 31 e, Gr. 8, K  96 542. Nachstellbare Formkasten- 

fuhrung. Wilhelm Kraus, Dahlbruch, Kr. Siegen i. W.
KI. 42 k, Gr. 28, E 33 691. Verfahren zum Priifen 

von Hochofenkoks. Eisen- und Stahlwerk Hoesch, 
A.-G., und 2)ipl.=Q;ng. Wilhelm Wolf, Dortmund.

KI. 49 hz, Gr. 14, S 68 164. Maschine zum Biegen 
yon Metallstaben und ahnlichen Gegenstanden. Societe 
Anonyme Forges, Usines et Laminoirs du Plomcot, 

Roux-les-Charleroi /Belg.).
KI. 80 c, Gr. 13, E 32 847; Zus. z. Pat. 357 820. 

Mechanische Beschickungsvorrichtung fiir Schachtofen. 
Albert Eberhard, Wolfenbiittel.

KI. 80 c, Gr. 14, K  91 310. Verfahren und yorrich
tung zum Kiihlen von Brenngut. Fried. Krupp, Gruson- 
werk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 81 e, Gr. 124, D 47 662. Entladeanlage fiir GroB- 
raumgiiterwagen in Schiffe. Deutsche Maschinenfabrik, 
A.-G., Duisburg.

Dtutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 44 vom 4. November 1926.)

KI. 12 e, Nr. 967 080. Waschpaket fiir rotierende 
Gaswascher. Heinrich Zschocke, Kaiserslautern, Benzino- 

ring 3.

i)  Die Anmeldungen liegen von dem angegobenenTage 
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsieht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r lin  aus.

KU. 31 a, Nr. 967 303. Formsteinanordnung fiir 
Schlackenabscheider in Kupolófen. 2}ipl.=2ng. Hermann 
Meixer, Hannover, Leibnizstr. 1.

KI. 31 e, Nr. 966 821. Zeichen aus Buchstaben, 
Zahlen u. dgl. zur Anbringung auf GieBereimodellen 
zwecks Kenntlichmachung der fertigen GuBstiicke. 

Wilhelm Grunewald, Berlin, Muskauer Str. 22.
KI. 31 c, Nr. 967 298. Presse zum Herausdriicken 

der Kerne aus Lagern u. dgl. Maschinenbaugesellschaft 

Karlsruhe, Karlsruhe i. B.
KI. 48 d, Nr. 966 906. Elektrischer Gliihófen. 

Dr. Wolfgang Melzer, Bremen, Gropelinger Heerstr. 387.

Deutsche Reichspatente.
K1.7a, Gr. 20, Nr.430 208,

yom 12. Februar 1925; aus-   =  ui  f£r—\— v—
gegeben am 11. Juni 1926. 5
Brit. Prioritat Tom 22. Mai
1924. Jam es P in k  Ash ley  und L io ne l D ig b y  
W h ite h e ad  in CourtybeJla Works, Newport, GroBbrit. 
Kupplungsmuffe fiir Walzwerke.

Durch einen durch die Muffe a und durch den 
Zwischenraum zwischen den zu kuppelnden Zapfen 
hindurchtretenden Bolzen b wird eine Langsverschiebung 
der Kupplungsmuffen fiir W alzwerke yerhindeit.

K1.24c, Gr.2,Nr.430219,
Tom 23. September 1924; 
ausgegeben am 12. Juni 1926.
F irm a  Jam es K e ith  &
B lackm an  Co. Ltd. in 
Glasgow. Gasluftgemischhil- 
der, insbesondere jur Gasfeue- 
rungen, nach Art einer Strahl- 
pumpe.

DerZutiitt der alsTreib- 
mittel angenommenen FreB- 
lutt zur Liise a wird durch 
ein Drosselglied b geregelt, 
das gemaB dem in der Ge- 
mischkammer c herrschenden 
Druck durch einen Regler 
gesteuert wird. Der Regler, 
der zweckmaBig aus einer 
Kapsel e mit Membran d 
besteht; unterliegt der Ein- 
wirkung des Zulassungs- 
druckes desjenigen Gemisch- 
bestandteils, der ais Treib- 
mitt,'l  zum MitreiBen des 
anderen Bestandteiles be
nutzt wird, bzw. der Ein-
wirkung eines von Hand nach den Betriebserforder- 
nissen oder auch thermostatisch gemaB der ' on den 
Brennern erzeugten Temperatur eingestellten D uckes 
derart, daB dieser Druck dis Drosselglied auf gioBten 
Durchgang einzustellen strebt, wahrend der Lruck in der 
Gemischkammer auf eine Verengung des Durchganges 

hinwirkt.

KI. 18 b, Gr. 14, Nr. 430 734, vom 13. August 1925; 
ausgegeben am 19. Jun i 1926. Max Mii ller-T anneek

in Aachen . Gewólbe fiir 8 <mens-Ma: tin- und Walz- 
werksófen.

Die einzelnen Gewolbesteine sind in ihrem oberen 

Teile mit Lochern versehen, durch » i lche Rundeisen- 
stangen durchgesteckt werden, die in der. Armaturteilen 

der Yorder- und Riickwand gelagert sind.



1568 Stahl und Eisen. Patentbericht. 46. Jahrg. Nr. 45.

p

□

u
IL_ J  JJ

y-
□

n
-f-
□

/ M

KI. 24 e, Gr. 2, Nr. 430220,
Tom 6. Marz 1925; ausgegeben 
am 12. Juni 1926. Jose f H e inz 
R e in e ke in  Bochum. Yerfahren 
zur Mcngeneinregtlung eines Gas- 
luftgemisr.hes.

Der siatische Druck in einer 
yon der Hauptgasleitung a un- 
mittelbar vor dem Vexbrauoher 
abgezweigten Teilstromleitung b 
wird mittels eines durch einon 
Oekannten R ler gesteucrten 
Drosselventils o konstant ge
halten, unddas Drosselvent,ilc ist 
mit einem zweiten in der Luft- 
leitungeingebauten Drosselorgan 
d yeibunden.

K1.24c, Gr.7, Nr-430221,
vom 26. Mai 1923: ausge
geben am 12. Juni 1926. 

i/eutsch Luxem burgische 
Bergwerks- und  H iitten- 
Akt.-Ges. und $ipl.»^ttęj. 
W a lte r  Schucany in Dort
mund. U wsrhalf.Dorrichtung
fiir Hegenerativófen.

In eine Ableitung c 
miinden die mit absperrbaren 
Zuleitungen fiir Gas bzw. 
Luft versehenen Gas- und 
Luftkanale a. b und d, e, die 
an der Miindung in die Ab
leitung c paarweise und 
wechselseitig durch eine fahr- 
bare VerschiuBkappe f ge- 
schlossen werden.

KI. 24 c, Gr. 10, 
Nr. 430 222, vom
2. April 1924; ausge

geben am 12. Juni 1926. 
Herm ann Busch- 
m ann in Rauxel in 
V\ estf. Gasbrenner 
fiir Dampflce,iselfeue
rungen.

Die Gasdiisen a 
sind von einer ring- 

formigen Mischdiise b umschlossen, die sich nach der 
Miindung verengt. Bei kreistórmiger Anordnung sind 
die Gasdiisen entsprechend gebogen und fliigelartig 
ausgebildet. Am anderen Austrittsende sind sie5 durch 
eine Platte yerschlossen und an beiden Seiten mit einer 
Reihe schmaler, nach oben bzw. unten ausmiindender 
Schlitze yersehen, durch die das Gas austritt.

KI. 24 c, Gr. 10, Nr. 430 223, vom
4. Juni 1924; ausgegeben am 12. Jnni 1926. 

R egn ier E ickw orth  in Dortmund. Gas-
bienner mit Sr.hanfelrad.

Um mit dem gleichen Brenner armes 
und reiches Gas gleich vollkommen zu yer
brennen ohne Umbaii des Brenners werden 
die vor dem Schaufeliad b angeordneten

----  Gaszu lei tungsraume a so ausgebildet, daB
der jeweils benutzte Querschnitt dieser Raume verandert 
und der zu benutzenden Gasmenge angepaBt werden 
kann. Die Umstellung des Brenners auf eine andere 
Gasart erfolst somit lediglich durch Bewegung einer 
Schaltyorrichtung.

KI. 24 c, Gr. 10, Nr. 430 224, vom 14. November 1922; 
ausgegeben am 11. Juni 1926. B it. Prioritat vom
16. Vovcmber 1921. Theodor Teisen in Moseley, 

Biimingham. In  den Fe'ierraum ein- 
miindender senkrechter Brennerkanal fiir 
gasbeheizte Tiegelofen.

T er Brennerkanal a geht etwa in 
der Mitte seiner Hohe a-on einem engeren 
Querschnitt nach oben zu in einen

Zuf/ufi

weiteren Querschnitt c iiber. An der Uebergangsstelle 
oder in dereń Nahe miindet ein zur Achse des Brenner- 
kanals rechtwinklig verlaufender, wagerechter Luft- 
zufuhrkanal b oder mehrere solcher tangential oder 
ahnlich in den Brennerkanal ein.

KI. 24 b, Gr. 8, Nr. 430 284,
vom 21. August 1924; ausge
geben am 14. Jun i 1926. K a r l 
Seyenig in Volklingen, Saar, 
und E rh a rd  W a le n z ik  in 
Griesborn, Saar. Zerstduber- 
brenner fiir fliissigen Brennstoff 
mit Wasserkiihlung fiir Schmelz- 
und Gliihofen.

Die kegelig erweiterte Miin- 
dung des abwarts gerichteten 
wassergekiihlten Brenners ist 
durch einen ebenfalls wasser- 
gekiihlten AbschluBkórper b 
regelbar, auf den der durch ein 
Mitteliohr a des Brennergehauses 
zugefiihrte Brennstoff frei fallend 
auitrifft und in dem Verbren- 
nungsrau zerstaubt wird.

KI. 24 c, Gr. 13, Nr. 430 439, vom 18. April 1924; 
ausgegeben am 18. Jun i 1926. A d a lb e r t Besta in 
Duisburg. Sicherheitsvorrichtung fiir Generatoren.

Bei Druckabfall 
in der Rohrleitung a, 
welche die Geblaseluft 
zu den Generatoren 
od. dgl. fiihrt, geht der 
Schwimmer c nach 
unten, wahrend gleich
zeitig das L ampf ventil 
b geóffnet und das 
Hilffedampfgeblase e 
in 'Tatigkeit gesetzt 

wird. Auch rollt zu gleicher Zeit das Gewicht d nach f 
und beschwert den Schwimmer so, daB er erst bei In- 
betriebnahme des Hauptgeblases wieder hochgeht und 
das Hilfsdampfgeblase abstellt.

KI. 24 e, Gr. 11, Nr. 4.30 637, vom 24. April 1925; 
ausgegeben am 21. Jun i 1926. H e rm ann  G oehtz in 
Berlin-Schóneberg. Drehrost 
mit inneren Aschenraumern 
fiir Gaserzeuger, Schachtofen
u. dgl.

Die Raumerarme a, die 
stufenweise iibereinander am 
Tragkórper b yorgesehen sind, 
konnen auf- und abbewegt 
werden. Auch der Tragstan- 
der ist beweglich gelagert und 
mit dem Drehrost durch 

Eiihrungen verbunden, die ihn zwingen, den Verschie- 
bungen und Schwankungen des Rostes in senkrechter 
und wagerechter Richtung zu folgen.

KI. 18 b, Gr. 14, Nr. 430 733, yom
6. September 1924; ausgegeben am 
22. Juni 1926. P au lG oossens
in Aachen. Baustein fiir Schmelzófen, 
insbesondere mit Kohlenstaubfeuerung.

Durch Aussparungen a an den Seitenflachen wird 
ein Einfiihren yon Luft in das Innere des Ofens bei ver- 
haltnismaBig engen Zwischenfugen ermóglicht.

KI. 24 e, Gr. 3, Nr. 431 135, vom 22. November 1922; 
ausgegeben am 28. Jun i 1926. M as B irkne r  in Berg.- 
Gladbach. Verfahren zum Betriebe von Generatoren, die 
zur Ve<gasung der Riickstdnde mit ihnen zusammen- 
arbei'ender Rost feuerungen dienen.

Pen Riickstanden wird zur Regelung des Generator- 
ganges je nach ihrer durch die Arbeitsweise der Rost- 

feuerung bedingten Beschaffenheit hóherwertiger frischer 
Brennstoff beigemischt.

OL
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Statistisches.

Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhuttenindustrie im September 1926.

Die m  Klammem stehenden Zahlen g-eben die Pos.-Nummern 
der „Monatl. Nachweise iiber den auswartigen Handel Dentsch- 

lands“ an.

E in f u h r A u s f u h r

September 1926 
t

Jan.-Sept. 1926 
t

September 1926
t

Jan.-Sept. 1926 
t

Eisenerze (237 e) . . . 938 718 6 375 759 12 894 133 919
Manganerze (237 h ) ........................

Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse;
5 421 114 403 1 197 1 552

Schlacken; Kiesabbrande (237 r). . 35 368 412 766 20 308 168 679
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1 ) .................... 67 506 576 174 1 789 6 627
Steinkohlen, Anthrazit, unbearb. Kannelkohle (238 a) 132 876 2 545 357 3 729 008 20 412 613
Braunkohlen (238 b ) ................ 172 561 1 398 985 2 076 20 836
Koks (238 d ) ............................ 6 844 35 845 872 385 4 254 246
Steinkohlenbriketts (238 e) . . . . 330 2 009 215 387 1 159 727
Braunkohlenbriketts, auch NaBpreBsteine (238 f) . . 9 013 81 718 184 446 820 191

Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 b) 
Darunter

127 574 820 957 451 908 3 888 628

Roheisen (777 a) ....................

Eerrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, 
-wolfram und andere nicht schmiedbare Eisenle-

10 139 78 233 40 148 299 563

gierungen ( 7 7 7 b ) ............................................. 170 832 6 579 37 166
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane usw.(842;843a,b) 
Rohren und Róhrenformstucke aus nicht schmiedbarem

31 304 109 216 26 577 326 056

GuB, roh und bearbeitet (778 a, b; 779 a, b). . 4 204 30 680 4 965 56 724
Walzen aus nicht schmiedb. GuB, desgl. [780A,A1,A 2] 
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied

35 263 493 6 058

barem GuB [782 a; 783 a1), b1), c1), d1)]....................
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht

246 2 075 293 2 099

schmiedb. GuB (780 B; 781; 782 b; 783 e, f, g, h) 
Rohluppen; Rohschienen; Rohblócke; Brammen; 

vorgew. Blocke; Platinen; Kniippel; Tiegelstahl in

400 3 269 9 685 75 232

Blócken (78 4 )..................................... 17 093 152 078 61 596 302 679
Stabeisen; Eormeisen; Bandeisen [785 A1, A2, B] . . . 38 496 264 800 97 131 860 122
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, c) 2 598 20 928 47 324 373 423
Blech: abgeschliff., lackiert, poliert, gebraunt usw. (787) 2 140 45 351
Verzinnte Bleche (WeiBblech) (788 a) . . . 560 6 841 2 411 12 295
Yerzinkte Bleche (788 b ) ................ 539 2 423 2 281 13 740
Weil-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b) 154 1 604 1 514 9 932
Andere Bleche (788 c; 790)..................................... 77 640 697 3 997
Draht,gewalztod.gezog., verzinkt usw. (791 a, b;792a, b) 
Schlangenrohren, gewalzt oder gezogen; Rohrenform-

6 036 37 416 41 014 345 099

stucke (793 a, b ) ............................................. 3 87 343 3 125
Andere Rohren, gewalzt od. gezogen (794a, b; 795a, b) 
Eisenbahnschienen usw.; StraBenbahnschienen; Eisen -

362 2 780 18 249 221 753

bahnschwell.; Eisenbahnlasch.; -unterlagsplatt.(796) 12 466 83 581 27 162 360 599
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsatze (797) 
Schmiedbarer GuB; Schmiedestiicke usw.; Maschinen

teile, roh und bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen

200 500 4 274 40 390

[798 a, b, c, d, e; 799 a1), b1), c1), d1), e, f]. . . . 1 068 7 970 14 869 125 763
Briicken- u. Eisenbauteile aus schmiedb. Eisen (800 a, b) 
Dampfkessel u. Dampffasser aus schmiedb. Eisen sowie 

zusammenges. Teile von solch., Ankertonnen, Gas- u. 
and. Behalt., Róhrenverbindungsstucke, Hahne, Ven-

105 1 732 3 187 30 541

tile usw. (801 a, b, c, d; 802; 803; 804; 805). . . . 
Anker, Schraubstócke, Ambosse, Sperrhórner, Brech- 

eisen; Hammer; Kloben und Rollen zu Elaschenziigen;

132 896 5 131 41 874

Winden usw. (806 a, b; 8 0 7 ) .................... 43 252 483 5 138
Landwirtschaftl. Gerate (808 a, b; 809; 810; 816 a, b) 
Werkzeuge, Messer, Scheren, Wagen (Wiegevorrichtun- 

gen) usw. (811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b;

18 409 2 049 41 644

815 a, b, c; 816 c, d; 817; 818; 819)........................ 103 943 2 538 25 355
Eisenbahnoberbauzeug (820 a) . . . . 504 6 312 1 495 12 448
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ).........................

Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw.
— 89 363 3 364

(820 b, c; 825 e ) .........................................................

Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw.
110 866 2 990 29 926

(822; 823) ..................................................... 13 81 168 1 877
Eisenbahnwagenfedern, and. Wagenfedern (824 a, b) 147 827 555 4 960
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a ) ........................ 11 104 1 149 9 407
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b). 14 493 8 651 67 078
Drahtstifte (Huf- u. sonst. Nagel) (825 f, g; 826 a; 827) 4 54 5 066 42 814
Haus- und Kiichengerate (828 d, e, f) . . 20 130 2 691 22 104
Ketten usw. (829 a, b ) .....................................................
Alle iibrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832;

2 99 618 6 629

833; 834; 835; 836; 837; 838; 839; 840; 841) . 196 1 314 7 124 67 303
Maschinen (892 bis 9 0 6 ) ................................................. 2 343 26 069 35 341 303 515

1) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.
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Kohlenforderung des Deutschen Reiches im Monat September 19261).

Erhebungsbezirke Stein

kohlen

t

Braun

kohlen

t

Koks

t

PreB- 
kohlen 

aus Stein
kohlen 

t

PreB- 
kohlen 

aus Braun
kohlen 

t

Stein

kohlen

t

Braun

kohlen

t

Koks

t

PreB- 
kohlen 

aus Stein
kohlen 

t

PreB- 
kohlen 

aus Braun
kohlen 

t

Oberbergamtsbezirk:
Breslau, Niederschlcsien 491 445 823 231 72 563 11 740 177 473 4 025 264 6 858 022 652 104 138 889 1417 222

Breslau, Oberschlesien . 1 523 380 — 82 782 39 976 — 12 707 406 — 744 352 308 503 —

D a l i e ......................... 4 728 4) 5 455 623 — 5100 1 376 717 40 898 46 406 924 — 43 888 12 033 768

Clausthal...................... 49 849 133 385 7 717 4 934 12 518 419 394 1194 962 57 505 59 819 113 260
2) 9 623 843 — 1 731 079 297 880 — 77 444 870 — 14 970 883 2 672 445 —

Bonn ohne Saargebiet . 3) 827 026 3 435 200 209 559 38 691 829 817 6 833 949 29 311 712 1 722 045 269 430 6 994 394

PreuBen ohne Saargebiet 12 520 271 9 847 439 2 103 700 398 321 2 396 525 101471 781 83 771 620 18146 889 3 492 974 20 558 644
V o r ja h r ...................... 11021 983 9 837 443 2 016 566 370 330 2 406 351 95 231 330 84 268 322 19 924 161 3 109 573 20 499 144

Berginspektionsbezirk:
823 695Miinchen...................... — 98 521 — — — — — — —

Bayreuth...................... 2 992 41 577 — 1 776 5 091 24 980 327 221 — 5) 8 732 28 671

A m b e rg ...................... — 40 524 — — 8 481 — 389 520 — — 78 321

Zweibriicken............... 129 — — — — 894 — — — —

Bayern ohne Saargebiet 3121 180 622 _ 1 776 13 572 25 874 1 540 436 _ 5) 8 732 106 992

Yorjahr........................ 2 616 143 187 — — 4 691 33 299 1 591 731 — — 100 993

Bergamtsbezirk:
129 904 37 610Z w ickau ...................... 150 593 — 12 354 4 668 — 1 378 622 — —

Stollberg i. E ................ 159 242 — — 1 756 — 1359 321 — — 18 076 —
Dresden (rechtselbisch) 31 871 168 888 — 316 17 916 251 486 1 411 107 — 3 573 133 463

Leipzig (linkselbisch) — 658 058 — — 232 121 — 5 886 946 — 1 998 790

341 706 826 946 12 354 6 740 250 037 2 989 429 7 298 053 129 904 59 259 2 132 253

Vorjahr .................. 317 986 850 712 17 188 3 957 229 302 2 842 542 7 351 231 149 461 45 126 2 052 222
_ _ 31 112 — — — — 305 141 —

Thiiringen...................... _ 504 288 — — 215 422 — 4 835 671 — — 1 850 689

Hessen......................... _ 31 701 — 6 788 15 — 313 830 — 59 815 11 581

Braunschweig.............. _ 238 460 — 40 925 — 2 237 935 — — 364 989

A n h a lt ......................... __ 83 803 — — 7 445 — 828 560 — — 84 082

Uebriges Deutschland . 10 649 — 6) 26145 1183 — 87 936 — 215 674 15 945 —

Deutsches Reich ohne
Saargebiet,............... 12 875 747 11 713 259 2 142 199 445 920 2 923 941 104 575 020 100 826 105 18 492 467 3 941 866 25 109 230

Deutsches Reich (jetziger 
Gebietsumfang ohne
Saargebiet): 1925 . . 11 355 415 11 949 347 2 063 634 434 396 2 910 608 98 222 320 102 377 754 20 349 146 3 656 225 24 894 029

Deutsches Reich (jetziger 
Gebietsumfang ohne
Saargebiet): 1913 . . 11 990 948 7 473 246 2 444 898 467 555 1 909 156 106 571 793 64132 226 22 074 181 4174 712 15 993 722

Deutsches Reich (alter
Gebietsumfang): 1913 16 355 617 7 473 246 2 677 559 495 521 1 909 156 143 674 282 64132 226 24 096 556 4 406 338 15 993 722

i) Iłach „Reichsanzeiger" Nr. 253 vom 29. Oktober 1920. — 2) Davon entfalicn aui das Ruhrgebiet rechtsrbeinisch 9 572 009 t. — 
3) Daron Ituhrgebiet linksrheinisch 423 915 t. —  4) Davon aus Gruben links der Blbe 3 039 131 1. — 5) EinschlieBlich der Berichtigungen aus 
den Vormonaten. —  6) Zum Teil geschatzt.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des franzósischen Eisenmarktes 
im Oktober 1926.

Wahrend die Lage des Eisenmarktes zu Beginn des 
Monats durch eine leichte Belebung der Geschafte, so
wohl im Inland ais auch fiir die Ausfuhr, gekennzeichnet 
war, lieB sich fiir die zweite Halfte des Berichtsmonats 
eine fortschreitende Abschwachung der Geschafte fest
stellen: weniger zahlreiche Auftrage, kiirzere Liefer- 
fristen und Preisdruck durch die Kaufer, dem namentlich 
wegen der nennenswerten Besserung des Franken nur 
m it Schwierigkeit begegnet werden konnte. Im  Inland 
zeigten die Verbraucher grofie Zuriickhaltung, da sie 
auf baldigen Riickgang der Preise hofften. Das Ausfuhr- 
geschaft war durch die Frankenbesserung betrachtlich 
yermindert. AuBerdem lieferte der auslandische Wett
bewerb zu niedrigeren Preisen ais die franzósischen 
Werke. Infolge aller dieser Umstande war die Marktlage 
zu Ende des Monats nicht glanzend, und dies um so we
niger, ais die Werke eine starkę Zunahme der Gestehungs- 
kosten feststellen muBten.

In  den 26 ersten Oktobertagen betrug die Lieferung 
von Wiederherstellungskoks 72 000 t. Die Geringfiigig- 
keit der zur Yerfiigung gestellten Mengen beunruhigte 
die Verbraucher fortgesetzt. AuBerdem soli eine be- 
deutende Erhohung der Preise fiir Wiederherstellungs
koks am 1. Dezember bevorstehen. Die knappen Lager- 
yorrate auf zahlreichen Werken lassen eine kritische 
Lage yoraussehen. Der Kokspreis ist fiir Noyember 
unyerandert auf 16,50 M  frei Ruhrzeche stehen geblieben.

Der Markt fiir E isen leg ierungen . war anfangs 
ziemlich lebhaft, schwachte sich dann infolge der fast 
ganzlichen Zuriickhaltung der Inlandskaufer ab. Die 
Nachfrage des Auslandes blieb beschrankt; die Preise 
anderten sich wahrend des ganzen Monats nicht. Es
kostete in Fr. je t:

Spiegeleisen
10-12 %  M n .................................. 915
12-14%  „ .................................... 950
14-16%  .............. ............................990
16-18%  „ .................................... 1050
18-20%  .....................................1123

Die Nachfrage nach Rohe isen  war wahrend des 
ganzen Monats vom Ausland gut; der Inlandsmarkt lag 
ruhig. Die zur Verfiigung des Inlandsmarktes gestell te 
Menge wurde nicht yollstandig yerbraucht. Besonders 
schwach war der inlandische Markt fiir GieBereiroheisen, 
doch handelte es sich hier nur um eine yoriibergehende 
Erscheinung, indem sich Ende Oktober schon ein Wieder- 
aufleben bemerkbar machte. Fur Noyember wurden 
dem Inlandsmarkt 35 000 t  phosphorreiches GieBerei
roheisen zur Yerfiigung gestellt; eine Riicklage von 
5000 t  ist yorgesehen fiir den Fali, daB die genannte 
Menge fiir die Bediirfnisse des Inlandsmarktes nicht aus- 
reicht. An Hamatitroheisen wurden gleichfalls 35 000 t 
bereitgestellt. Die Preise fiir phosphorreiches GieBerei
roheisen und Hamatitroheisen fiir Stahlerzeugung wur
den fiir den Noyember unyerandert gelassen, die Preise 
fiir Hamatitroheisen fiir GieBerei dagegen um 10 Fr. 

je t  erhoht. Es kosteten in Fr. je t:
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2. 10. 16. 10. 30. 10.
Phosphorreiches GieBereiroheisen (ab Longwy)

Nr. 3 P. L.............................  600 600 600
Nr. 3 P. R ...............................................  590 590 590

Phosphorarmes GieBereiroheisen (ab Hiitte) . 670 670 670
Hamatitroheisen (ab Ostbezirk)

itir G ieB ere i........................................  740 740 740
fllr Stahlerzeugung................................. 740 740 740

Auf dem H a lb ze u g m a rk t blieb die Lage giinstig, 
besonders da es an greifbaren Mengen fehlte und England 
weiter Auftrage erteilte. Die Preise waren sehr fest.
Es kosteten in Fr. bzw. in £  je t:

2. 10. 16. 10. 30. 10.

Rohblocke (Inland) . . 620—650 760—780 760—780
Vorgewalzte Blócke (Inl.) 660—700 780—800 780—800
Yorgewalzte Blócke (Aus

fuhr fob Antwerpen) 4.15.- b. 4.17.- 4.14. b. 4.16.6 4.13.- b. 4.16.-
Kniippel (Inland) . . . 710—-750 810—830 810—830
Kniippel (Ausfuhr fob

Antwerpen)...............4.19.6 b. 5.3.- 5.1.- b. 5.3.6 5.4.6 b. 5.6.6
Platinen (Inland) . . . 730—780 820— 840 820—840
Platinen (Ausfuhr fob

Antwerpen)...............5.8.- b. 5.10.6 5.9.- b. 5.11.- 5.10.- b. 5.12.6
Róhrenstreifen (Inland) 650—700 725—750 725— 750
Róhrenstreifen (Ausfuhr 

fob Antwerpen) . . . 6.3.- b. 6.6.- 6.-.- b. 6.3.- 5.8.- b. 6.2.-

Der W a lz ze u g m a rk t, der zu Beginn des Monats 
etwas schleppend war, besserte sich fortsohreitend bis zur 
Mitte des Monats. Seitdem machte sich wieder ein 
schlechterer Gescliaftsgang bemerkbar. Geschafte kamen 
selten zustande, und die erteilten Auftrage waren ziem- 
lich unbedeutend. Trotzdem ist die Mehrzahl der Hiitten 
noch fiir zwei Monate beschaftigt. In  Tragern war die 
Lage weniger befriedigend; zahlreiche Werke setzten 
Ende Oktober die Lieferfristen auf fiinf bis sechs Wochen 
fest. Die Preise waren schwach und neigten nach unten. 
Es kosteten in Fr. bzw. in £  je t:

2. 10. 16. 10. 30. 10.

Stahlstabeisen (Inland) . 900—925 900—925 890—910
Trager (Inland) . . . .  860—880 860—880 830—860
Stabeisen (Ausfuhr fob

Antwerpen)...............5.9.- b. 5.10.6 5.10.6 b. 5.13.- 5.12.6 b. 5.14.6
Trager P. N. (Ausfuhr 

fob Antwerpen) . . . 5.5.- b. 5.7.- 5.7.6 b. 5.11.6 5.11.- b. 5.13.-
Drahtstabe (Ausfuhr fob

Antwerpen...............5.12.- b. 5.14.- 5.15.-b. 5.17.- 5.16.-b. 5.18.6
Walzdraht (Ausfuhr fob 

Antwerpen)...............5.13.- b. 5.15.- 5.14.- b. 5.16.- 5.15.- b. 5.17.6

Der B le c h m a rk t, der wahrend der ersten Monats- 
halfte befriedigen konnte, wurde in der Folgezeit in 
den allgemeinen Niedergang einbezogen und war wenig 
lebhaft. Der Mangel an Auftragen beeinfluBte die Preise 
ungiinstig. Der Markt fiir Platinen war zufriedenstellend, 
hauptsachlich fiir die Ausfuhr. Es kosteten in Fr. bzw. 
in £ je t:

2. 10. 16. 10. 30. 10.

Grobbleche (Inland) . . 1000—1050 1000—1025 970—1000
Grobbleche (Ausfuhr fob

Antwerpen)...............6.3.- b. 6.4.6 6.2.- b. 6.4.- 6.2.- b. 6.3.6
Mittelbleche (Inland) 1350—1400 1325—1375 1300—1350
Mittelbleche (Ausfuhr fob

Antwerpen)...............8.2.6 b. 8.4.- 8.2.- b. 8.3.6 8.2.- b. 8.3.6
Peinbleche (Inland) . . 1625—1675 1600—1650 1550—1650
Peinbleche (Ausfuhr fob

Antwerpen)...............11.-.-b. 11.8.- 11.2.-b. 11.10.- 11.5.- b. 11. 8.-
Platinen (Inland) . . . 925—975 925—975 930—980
Bleche (Ausfuhr fob Ant

werpen) .................. 6.10.- b. 6.14.- 6.9.- b. 6.12.- 6.9.6 b. 6.12.-

Die zu Monatsbeginn sehr zufriedenstellende Tatig- 
keit auf dem Markt fiir D ra h t und Drahterzeug- 
nisse schwachte sich in der Folgezeit ab. Die Zuriick- 
haltung der I  nl a n ds ve r b r a u c h e r und die Verminderung 
der Auslandsauftrage riefen ein Sinken der Preise hervor. 
Die Werke zogen sich daher zur Yermeidung weiterer
Zugestandnisse vom Markt zuruck. Es kosteten in Fr. 
je t:

2. 10. 16. 10. 30. 10.

Gegluhter Draht . . . 1800—1900 1750 1750
Verzinkter Draht . . . 2200—2300 2200 2200
Verzinkter blanker Draht 2500—2G00 2500 2450
Drahtstifte.................  1850—1950 1800— 1850 1800—1850

Die Lage des belgischen Eisenmarktes 
im Oktober 1926.

Der belgische Eisenmarkt lag zu Beginn des Monats 
sehr fest. Die Nachfrage schwachte sich spater allerdings 
etwas ab, blieb jedoch rege. Die Abschwachung ist auf

eine gewisse Zuriickhaltung der Kaufer zuriickzufiihren, 
was eine Abnahme der erteilten Auftrage nach Zahl und 
Bedeutung bewirkte. Die gro Ben Werke konnten ihre 
Stellung trotzdem gut behaupten, wahrend die kleineren. 
falls sie Auftrage erhalten wollten, Preiszugestandnisse 
machen muBten. Der auslandische Wettbewerb machte 
der Industrie gleichfalls viel zu schaffen. Auch die Ge
stehungskosten nahmen zu und erschwerten die Lage 
der Werke. Ende Oktober setzte ein gemischter AusschuB 
eine Lohnerhohung von 5 %  fest; dazu gingen die Preise 
fiir Industriekohle dauernd in die Hohe. Das belgische 
Kokssyndikat belieB dagegen die Preise fiir Hochofenkoks 
fiir den Monat November unyerandert auf 230 Fr. die t.

Wahrend des ganzen Monats war der Roheisen-  
m a rk t sehr fest. Greifbare Mengen waren nicht vor- 
handen. Die Werke lieferten zudem nur kleine Mengen, 
je nach dem festgesetzten Anteil der Verbraucher. An
fang Oktober erhohte die franzdsisch-belgisch-luxem- 
burgische Roheisengemeinschaft die Preise fiir GieBerei
roheisen Nr. 3 von 610 auf 625 Fr., frei franzósisch- 
belgisch-luxemburgische Grenzstation. Fiir GieBerei
roheisen Luxemburger Qualitat m it 2,5 bis 3 %  Si 
wurden die Mindestpreise Ende Oktober von 630 auf 
645 belg. Fr.. verzollt fiir Lieferungen im  November, 
heraufgesetzt. Gleichzeitig ist fiir Dezemberabnahme 
eine weitere Erhohung um 5 Fr. beschlossen worden. 
Fiir Lieferung fob Antwerpen fand gleichfalls eine Er- 
hóhung der Preise von 75 auf 80 S je 1016 kg statt. 
Die Preiserhohungen werden begriindet m it dem Anstei- 
gen der Lohne und der Kokspreise. Es kosteten in Fr. je t :

Belgien: 2. 10. 16. 10. 30. 10.

GieBereiroheisen Nr. 3 P. L .. . . 610—615 625—630 630
GieBereiroheisen Nr. 4 P. L .. . . 575 600 600
GieBereiroheisen Nr. 5 P. L .. . . 565 590 590
GieBereiroheisen mit 2,5 bis 3 % Si 600 630—635 635—640
Thomasroheisen, Giite O. M. . . 575 600 600

Lu iem burg :
GieBereiroheisen Nr. 3 P . l .  . . 610—615 625— 630 630
Thomasroheisen, Giite O. M. . . 575 600 600

Der H a lb ze u g m ark t erreichte zu Beginn des 
Monats seinen Gipfelpunkt. Die Auftrage, namentlich 
aus England, waren auBergewóhnlich umfangreich, und 
alle Werke konnten leicht erhohte Preise durchsetzen. 
In  der Folgezeit nahm die Nachfrage etwas ab, da ver- 
schiedene englische Werke, die ihre Betriebe infolge der 
Fortdauer des Kohlenarbeiterstreiks betrachtlich batten 
einschranken miissen, ais Kaufer ausfielen. Dies fiihrte 
eine Zuriickhaltung der iibrigen Kaufer herbei, die nur 
selten die yon den Werken geforderten Preise anlegen 
wollten. Alles dies verstarkt den Eindruck, daB die 
Preise ihren Hóchststand erreicht haben und eine Zeit- 
lang festbleiben werden, unter Berucksichtigung einer 
etwaigen Zunahme der Gestehungskosten. Es kosteten 
in Fr. bzw. in £  je t:

Belgien:

oT—ł 16. 10. 30. 10.

Rohblocke (Inland) . . 675 700 700
Rohblocke (Ausfuhr fob

Antwerpen)...............4.13.- b. 4.15.- 4.14.- b. 4.16.- 4.13.6 b. 4.15.
Vorgewalzte Blócke (Inl.) 700 725 725
Vorgewalzte Blócke un

ter 8'' (Ausfuhr) . . 4.17.6 4.17.6 b. 5.-.- 4.17.6
Yorgewalzte Blócke, 8 " u.

mehr (Ausfuhr) . . . 4.13.6 4.13.6 b. 4.15.- 4.12.6 b. 4.15.
Kniippel (Inland) . . . 750 775 775
Kniippel (Ausfuhr) . . 5. b. 5.2.6 5.5.- b. 5.6.- 5.4.- b. 5.5.-
Platinen (Inland) . . . 750 775 775
Platinen (Ausfuhr) . . 5.7.- b. 5.10.- 5.10.- b. 5.12.- 5.9.- b. 5.11.
Róhrenstreifen (Inland) . 950 975 975
Róhrenstreifen (Ausfuhr) 6.2.6 b. 6.5.- 6.-.- b. 6.2.6 5.7.6 b. 6.-.-

Luxemburg:

Rohblóeke (Ausfuhr) . 4.14.-b. 4.15.- 4.14.-b. 4.16.- 4.14.- b. 4.16. 
Yorgewalzte Blócke

(Ausfuhr).................. 4.15.6 b. 4.18.- 4.16.-b. 4.18.- 4.14.-b. 4.15.6
Kniippel (Ausfuhr) . . 5.-.- 5.5.- b. 5.7.- 5.4.6 b. 5.6.-
Platinen (Ausfuhr) . . 5.12.- 5.13.6 5.10.6
Róhrenstreifen (Ausfuhr) 6.4.- 6.2.6 5.8.- b. 6.-.-

Der Schw e iB e isenm ark t erfuhr keine groBe 
Belebung; Auftrage blieben selten. Yerschiedene Werke 
bewilligten Preiszugestandnisse. Es kosteten je t:

2. 10. 16. 10. 30. 10.
SchweiBeisen Nr. 3 

(Inl. ab Werk) . Fr. 950—975 950—975 950
SchweiBeisen Nr. 3 (Aus

fuhr fob Antwerpen) £ 5.16.-b. 5.2.6 5.7.6 b. 5.10.- 5.5.- b. 5.7.6
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Wahrend der W a lze is e nm a rk t zu Beginn des 
Monats gunstig lag, konnte man im weiteren Verlauf 
eine gewisse Zurlickhaltung der Kaufer feststellen. 
Auch zog der auslandische Wettbewerb recht bedeutende 
Auftrage an sich. Man yersteht, daB unter diesen Be
dingungen einige Werke nicht zógerten, Preiszugestand- 
nisse zu bewilligen. Es kosteten in £  bzw. in Fr. je t: 

Belgien: 2. 10. 16. 10. 30. 10.

Handelsstabeisen (Ausf.) 5.15.- 5.15.- 5.13.6 b. 5.15.-
Rippeneisen (Ausfuhr) . 6.5.- 6.5.- 6.5.-
Trager P. N. (Ausfuhr) 5.12.6 5.12.6 5.11.- b. 5.12.6
Trager P. A. (Ausfuhr) . 5.12.6 5.12.6 5.12.-b. 5.12.6
Winkeleisen (Ausfuhr) . 5.15.- 5.15.- 5.14.6 b. 5.15.-
Drahtstabe (Ausfuhr) . 6.-.- 5.17.6 b. 6.-.- 5.17.6
Walzdraht (Ausfuhr) . 5.15.- b. 5.17.6 5.15.- 5.15.-
Bandeisen (Ausfuhr) . . 6.15.- b. 6.17.6 6.17.6 6.17.6
Kaltgewalztes Bandeisen

(Ausfuhr).................. 9.5.- b. 9.10.- 9.2.6 b. 9.5.- 9.2.6 b. 9.5.-
Runder Draht (Ausfuhr) 8.12.6 8.10.-b. 8.12.6 8.10-
Yiereck. Draht (Ausfuhr) 8.15.- 8.12.6 b. 8.15.- 8.12.6
Sechseck. Draht (Ausf.) 8.17.6 8.15.-b. 8.17.6 8.15.-
Schienen (Inland) . . . 1000 1000 1000
Schienen (Ausfuhr) . . 950 950 950
Handelsstabeisen (Inl.) . 1000—1025 1050—1075 1050—1075
Gr. Trager (Inland) . . 1000 1000 1000—1025
KI. Trager (Inland) . . 1015 1015 1015—1040
Gr. Winkeleisen (Inland) 1025 1050—1075 1050—1075
KI. Winkeleisen (Inland) 1040 1075 1075—1100
Warmgewalztes Bandeisen

( In la n d ) ..................  1450 1500 1500
Kaltgewalztes Bandeisen

( In la n d ) ..................  1600 1650 1650
Drahtsta.be (Inland) . . 1300—1350 1250 1250
Runder Draht (Inland) 1700 1700 1700
Viereck. Draht (Inland) 1725 1725 1725
Sechseck. Draht (Inland) 1750 1775 1775

Luzemburg:
Stabeisen (Ausfuhr) . . 5.17.6 b. 6.-.- 5.15.- 5.13.-b. 5.15.-
Trager P. N. (Ausfuhr) . 5.15.- 5.12.6 5.11.- b. 5.12.-
Trager P. A. (Ausfuhr) . 5.15.- 5.12.6 5.12.- b. 5.12.6
Drahtstabe (Ausfuhr) . 6.2.6 5.17.6 b. 6.6.- 5.17.6
Walzdraht (Ausfuhr) . 6.5.- b. 6.7.6 5.15.- 5.15.-

Der B le chm ark t lag neben dem Roheisenmarkt 
am giinstigsten. Die Mehrzahl der Werke war stark 
beschaftigt, hauptsachlich fur Grob- und Mittelbleche. 
In  Feinblechen war die Lage infolge des auslandischen 
Wettbewerbs weniger gut. Es kosteten in £  bzw. in Fr. je t :

2. 10. 16. 10. 30. 10.
Thomasbleche (Ausfuhr)

5 und mehr mm . . 6.5.- 6.5.- 6.5.-
3 m m ..................  6.15.- 6.15.- 6.15.-
2i/2 m m ..................  7.5.- 7.5.- b. 7.7.6 7.5.-
iy 2 m m ..................  7.15.- 7.15.- b. 7.17.6 7.15.-
1 m m ..................  10.-.- 10.-.- 10.-.-

1/2 m m .................. 11.10.-b. 12.-.- 11.10.-b. 11.15.- 11.10.-
Riffelbleche (Ausfuhr) . 6.12.6 b. 6.13.6 6.12.- 6.12.6
Polierte Bleche (Ausf.) fl. 18,50 17 17
Bleche (Inl.) 5 mm . . 1300—1350 1150—1200 1150—1200

4 mm . . 1350 1350 1350
2 mm . . 1400 1400 1400

iy2 mm . . 1425 1425 1425
1 mm . . 1450 1450 1450
Y2 mm . . 1600 1600 1600

Polierte Bleche (Inland) 2400 2500 2500
Verzinkte Bleche (Inland)

1 m m ...................... 2900 3000 3000
% m m ...................... 3700 3900 3900

Riffelbleche (Inl.) 5 mm 1100 1100 1100

Der Markt fiir D ra h t und D rah te rzeugn isse  
blieb befriedigend. Sowohl aus dem Auslande ais auch 
fur den Inlandsmarkt lagen zahlreiche Auftrage vor. 
Es kosteten in Fr. bzw. in £ je t:

2. 10. 16. 10. SO. ĵlO.

Drahtstifte (Inland) . . 1600 1600 1600 '
Drahtstifte (Ausfuhr). . 7.12.6 7.12.6 7.12.6
Blanker Draht (Inland) 1500 1500 1500
Blanker Draht (Ausfuhr) 6.17.6 6.17.6 6.17.6
GeglUhter Draht (Inl.) . 1600 1600 1600
Gegluhter Draht (Ausf.) 7.12.6 7.12.6 7.12.6
yerzinkter Draht (Inl.) 1950 1950 1950
Verzinkter Draht (Ausf.) 9.-.- 9.-.- 9.-.-
Stacheldraht (Inland) . 2175 2175 2175
Stacheldraht (Ausfuhr). 11.15.- 11.15.- 11.15.-

Auf dem S ch ro tt m ark t machte sich eine gewisse 
Entspannung bemerkbar. Die Verbraucher zeigten starkę 
Zuruckhaltung. Es kosteten in Fr. je t:

2. 10. 16. 10. 30. 10.

Hochofenschrott . . . .  440— 450 450— 460 440— 450
Martinschrott............... 440— 450 460— 465 445-—455
Drehspane..................  350— 360 380—385 370—375
Kernschrott ............... 450— 460 460— 480 450—460
MaschinenguB,ersteWahl 570— 580 580—600 580—600
MaschinenguC, zweite

Wahl ......................  525— 540 540—560 540— 560

Die Lage des englischen Eisenmarktes 
im Oktober 1926.

Wahrend des groBten Teiles des Monats Oktober 
befand sich der groBbritannische Markt in einem Zustand 
der Verwirrung. Die Preise schwankten in auBerordent- 
lichem MaBe, und verschiedene auBere Einfliisse schafften 
ungewohnliche Yerhaltnisse. Wie im Vormonat, war der 
Markt fast ganz abhangig von Festlandserzeugnissen. 
Nur wenige britische Werke setzten ihren Betrieb fort; 
aber im Verlauf des Monats wuchsen die Sohwierigkeiten, 
m it denen sie zu kampfen hatten, insbesondere die 
Sohwierigkeiten, das notwendige Halbzeug und geeig
nete auslandische Kohle zu erhalten. Zwar nahm die 
Kohlenforderung in GroBbritannien m it der Riickkehr 
von 25 %  der Bergarbeiter zur Arbeit zu, aber das Heran- 
nahen der kalten Jahreszeit veranlaBte die Regierung, 
Beschrankungen fur den Gebrauch von Kohle fur in- 
dustrielle Zwecke zu verfiigen, so daB die Stahlwerke 
des Landes kaum besser ais vordem gestellt waren. 
Zu gleicher Zeit machte sich die Schwierigkeit, Festlands- 
roheisen und Halbzeug auf kurze Lieferung zu erhalten, 
starker bemerkbar ais die Zeit vorher. Die hohen Preise 
verhinderten in gewissem AusmaBe Geschaftsabschlusse, 
doch wurden die Yerbraucher bei sofortiger Lieferung 
auch hóhere Preise ais die geforderten gern bezahlt haben. 
Gegen Ende Oktober wurde die Lage weiter verwickelt 
durch die Knappheit an Schiffsraum in den Festlands- 
hafen und durch ein sehr heftiges Anwachsen der Fracht- 
satze. Die Sohwierigkeiten, feste Preise zu erlangen, 
nahmen daher zu, und weitere Verzógerungen in der Ver- 
schiffung von den Festlandshafen her waren die Folgę.

Ausf uh rgeschafte  kamen im Oktober nicht 
zustande. Diejenigen weiterverarbeitenden Werke, weiche 
ihre Betriebe durch Yerwendung von Festlandshalbzeug 
aufrecht erhalten konnten, schlossen einige Geschafte 
m it den Kolonien zu Preisen ab, die wahrend des ganzen 
Monats fortgesetzt stiegen. Fur Stabeisen wurden leicht 
£  8.15.— bis £  9.—.— erzielt, in einigen Fallen sollen 
sogar mehr ais £  9. — .— bezahlt worden sein. Angeblich 
sollen sich in den Handen der Handler Auftrage fiir 
die Kolonien angehauft haben, auch ist bekannt geworden, 
daB umfangreiohe Bestellungen an britische Stahlwerke 
gegangen sind zur baldmogliohsten Lieferung nach Be- 
endigung des Kohlenstreiks. Das Hauptereignis auf 
dem Blechmarkt war die auBergewóhnlich groBe Nach
frage nach verzinkten Blechen, die in der dritten Oktober- 
woche auftrat. Dies trieb die Preise von ungefahr £  16.5. — 
je t fiir 24-G verzinkte Wellbleche in Biindeln auf £  17.5.— 
fob. Nachdem betrachtliche Verkaufe bewerkstelligt 
waren, zogen sich die meisten der Werke vom Markt 
zuriick, da sie es m it Riicksicht auf die unsicheren Yer

haltnisse auf dem Kohlen- und Rohstahlmarkt ablehnten, 
sich fiir fernere Geschafte festzulegen.

Wahrend des Berichtsmonats kamen auf dem 
E rzm a rk t keine Abschliisse zustande. Einige Gruben 
im Furness- und Cumberlandbezirk blieben in Betrieb. 
Die Nachfrage war jedoch unbedeutend, und die Preise 
blieben unyerandert auf 18/6 bis 20/— S stehen. An 
auslandischen Erzen wurden wegen Fehlens jeglicher 
Nachfrage nur geringe Mengen angeboten, da die Ein- 
fiihrer m it Hinsicht auf die Frachtlage nicht das Wagnis 
ubernehmen wollten, Preise fur zukiinftige Geschafte 
abzugeben. Sicherlich wird das Anwachsen der Frachten 
beim Wiederaufleben der Geschaftstatigkeit auf dem 
Erzmarkt die Preise um ungefahr 3/— oder 4/— S 
steigern. Gegenwartig werden bestes Rubio und nord- 
afrikanische Roteisensteine m it 22/6 S cif gehandelt. 
Insgesamt wurden iiber die Hafen der Nordostkiisten 
im  Oktober nur rd. 6000 t  eingefuhrt.

Die Geschaftsabschlusse in Rohe isen  waren so 
gering, daB von einem Roheisenmarkt tatsachlich nicht 
geredet werden kann. Die drei oder vier britischen Hoch- 
ófen, weiche noch unter Feuer standen, lieferten nur 
geringe Roheisenmengen, hauptsachlich auf alte Ver- 
trage hin und fiir angeschlossene Werke. Tatsachlich 

kamen nur geringe Mengen auf den Markt. Infolgedessen 
stiegen die Preise fiir Cleveland-GieBereiroheisen Nr. 3
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Zahlentafel 1. D ie  P re is e n tw ie k lu n g  au f dem  e ng lis che n  E is e n m a rk t  im  M o n a t O k to b e r  1926.

8. Oktober 15. Oktpber 22. Oktober 29. Oktober

Britischer
Preis

£ s a

Fest- 
landspreis 

£ S d

Britischer 
Preis 

£ 8 d

Fest- 
landspreis 

£ S d

Britischer 
Preis 

£ S d

Fest- 
landspreis 

£ S d

Britischer 
Preis 

£ S d

Fest- 
landspreis 

£ S d

G-ieBerei-Roheisen . . 5 0 0 3 16 0 5 15 0 3 16 0 6 0 0 3 18 0 6 0 0 3 19 0
Thomas-Roheisen . . — 3 7 6 — 3 9 0 3 10 0 3 10 0
Kniippe l...................... — 5 2 0 — 5 5 0 _ 5 6 0 5 5 0
Feinblechbrammen . . — 5 10 0 — 5 12 6 5 15 0 5 12 6
Thomas-Walzdraht . . — 5 15 0 — 5 15 0 5 17 6 6 2 6
Handelsstabeisen . . . 8 10 0 5 15 0 8 10 0 5 15 0 8 15 0 5 15 0 8 15 0 5 14 0

von 100/— S  zu Beginn des Monats auf 120/— S am 
Ende. Anfang Oktober wurden geringe Mengen verkauft 
fiir Lieferung im Oktober; aber um Mitte des Monats 
ist die gesamte Noyembererzeugung yerkauft worden. 
Spaterhin war es unmoglich, selbst fiir Lieferung im 
Dezember etwas zu erhalten. Tatsachlich waren alle 
mittelenglischen Hochofen ausgeblasen, so daB kein 
mittelenglisches Eisen zur Yerfiigung stand, und obwohl 
noch schottisches Roheisen vom Lager erhaltlich war, 
machten die hohen Preise seine Verwendung unmoglich. 
Trotzdem wurde hier und da eine gewisse Menge zu 
ungefahr 100/— bis 105/— S  zur Gattierung m it anderen 
Eisensorten gekauft. Die Nachfrage nach Hamatit war 
gleieh Nuli fiir alle Zwecke und Yerwendungsarten, 
obgleich einige GieBereien gelegentlich Mengen zu un
gefahr 90/— bis 92/— S  fiir Gattierung gekauft hatten. 
Angeblich haben sich die Preise von 75/— S  fiir fest- 
landisches GieBereiroheisen wahrend des Monats nicht 
geandert, aber es war britischen Kaufern unmoglich, 
Ware zu diesem Preise zu erhalten. Anfang Oktober 
wurden 76/6 bis 77/— S  bezahlt, aber spater lieBen die 
Angebote nach, so daB zu Ende des Monats einige Posten, 
die m it 80/— S  fob angeboten wurden, leicht unter- 
gebracht wurden. Nach Thomas-Roheisen bestand 
geringe Nachfrage; festlandische Werke yerlangten 
69/— 8  fob zu Beginn des Monats und ungefahr 71/— 8  
am Ende.

Der H a lb ze u g m ark t war wahrend des ganzen 
Monats in Yerwirrung. Zu Monatsbeginn stiegen die 
Preise taglich. Feinblechbrammen kosteten Anfang 
Oktober £  5.9.— bis 5.10.—, Kniippel £  4.18.— bis 4.19.—, 
wahrend yorgewalzte Blocke zu £  4.12.6 bis 4.15.— 
zu erhalten waren; allerdings wurden diese Preise nur von 
wenigen Kaufern gezahlt. In  Walzdraht nahm ein fran- 
zósisches Werk einen Auftrag aus Kanada zu £ 5.9.— 
herein; ein belgisches Werk hatte £  5.12.6 gefordert. 
Andere franzósische und die meisten deutschen Werke 
yerlangten £  5.15.— fiir Thomas-Giite und £  6. — .— fiir 
Siemens-Martin-Giite. Die deutschen Werke erhóhten 
spater ihre Preise auf £  5.2.— fob fiir Kniippel, welchem 
Beispiel die meisten iibrigen Eestlandswerke folgten; 
die Preise fiir Eeinblechbrammen stiegen auf £  5.10.— 
bis 5.12.6. Die Preise erhóhten sich fortwahrend, und 
in der dritten Oktoberwoche waren Kniippel unter 
£  5.5.— nicht zu erhalten, yorgewalzte Blocke hingegen 
wichen etwas auf £  4.10.—. Eeinblechbrammen wurden 
bis zu £  5.15.— bezahlt, Kaufe fielen jedoch aus, weniger 
wegen der hohen Preise, ais deshalb, weil die festlan
dischen Werke nur m it acht bis neun Wochen Lieferfrist 
anbieten konnten. M it Riicksicht auf die womógliche 
Beilegung des englischen Bergarbeiterstreiks lehnten es 
yerschiedene Yerbraucher daher ab, sich so weit im 
yoraus festzulegen. Ende Oktober erschwerte das An- 
steigen der Erachten die Lage ernstlich, die Kaufe sanken 
auf ein MindestmaB herab, da es eine Zeitlang schwierig 
war, Cif- oder Erei-Werksangebote zu machen, so stark 
stiegen die Frachten in die Hohe. Ende des Monats 
gaben die Preise um ein geringes nach; drei- bis vier- 
zóllige Kniippel wurden zu £  5.3.— yerkauft, zweizóllige 
Kniippel zu £  5.5. — . Die hóchst erreichten Preise waren 
£  5.6. — . Vorgewalzte Blocke wurden zu £  4.10.— 
yerkauft, Feinblechbrammen sanken von £  5.15.— auf

5.12.6 fiir Lieferung Noyember-Februar. Die Lage wurde 
weiterhin yerwickelt durch das Yorgehen der Handler, 
hauptsachlich der festlandischen, die Halbzeug unter 
Werkspreisen anboten. Da die Werke gleichzeitig ver-

suchten, ihre Preise zu erhóhen, so gerieten die Kaufer 
in Verwirrung und hielten sich naturlich zuriick, bis die 
Lage durchsichtiger war. Ende des Monats kostete 
Walzdraht ungefahr £  6.2.6.

Auf dem W a lz ze u g m a rk t schwankte die Ge- 
schaftstatigkeit. Wahrend zu Beginn des Monats lebhaft 
gekauft worden war, wurde es spater recht ruhig, besserte 
sich aber wieder etwas in der dritten Oktoberwoche. 
Zu Beginn des Oktober forderten deutsche Werke fiir 
Handelsstabeisen ungefahr £  5.5.—, nach einigen Tagen 
stiegen die Preise auf £  5.9. — . Formeisen kostete £ 5.5.— 
bis 5.7.6; Trager wurden m it £ 5.4.— angeboten, Schiffs- 
bleche, nach Lloyd’s Vorschriften, kosteten £  6.10. —. 
Mitte des Monats stiegen die Preise fiir Handelsstabeisen 
von £  5.12.6 auf 5.15.—, und einige deutsche Werke 
yerlangten £  5.17.6. a/16zóllige Drahtstabe waren zu 
£  6. — .— bis 6.2.6 erhaltlich, Trager zu £  5.12.6 bis 5.15, 
fur 3/16zóllige Thomasbleche wurden £  6.2.6 und fiir 
1/8zóllige £ 6.12.6 bezahlt. Zu derselben Zeit forderten 
die britischen Werke, die noch in der Lage waren, geringe 
Mengen herzustellen, £  8.10.— bis 8.12.6 fob. Fiir schwere 
Trager wurden in mehr ais einem Falle £  7.10.— bis 
7.15.— bezahlt. Einige Verwirrung entstand auf dem 
Markt wahrend des Monats infolge des groBen Unter- 
schiedes zwischen den Preisen, die von den festlandischen 
Werken fiir Inlandslieferung und fiir Ausfuhr nach GroB
britannien gefordert wurden. Die britischen Verbraucher 
hatten jedoch so dringenden Bedarf, daB sie yerhaltnis- 
maBig wenig um die Preise handelten. Gegen Ende 
Oktober wurde die Lage etwas einfacher, da die Handler 
betrachtlich unter den Preisen der Festlandswerke an
boten. Wahrend z. B. die meisten der Werke fiir Handels
stabeisen £  5.15.— yerlangten, boten einige Handler 
zu £  5.12.6 an. Belgische Werke sollen Auftrage zu 
£ 5.13.— angenommen haben. Einige Nachfrage ent- 
wickelte sich in den letzten Oktobertagen nach Schiffs- 
blechen. Die Festlandswerke yerlangten £  7. —.— fiir 
Bleche nachLloyd’s Vorschriften in gewóhnlicher Thomas- 
Giite. Fiir 3/16zóllige Thomasbleche wurden £  6.5.— 
yerlangt und fiir 1/8zóllige £  6.15. — . Obwohl Ende 
Oktober starkę Nachfrage herrschte, kam es nur zu 
wenigen Geschaften zwischen Erzeugern und Yerbrau- 
chern, da beide abwarten wollten, welche Folgen die 
Festigung des belgischen Franken haben wiirde.

Ueber die Preisentwieklung unt errichtet oben- 
stehende Zahlentafel 1.

ErmaBigung der Frachtstundungsgebiihr. —  An dieser 
Stelle ist haufig auf erforderliche Erleichterungen in 

dem halbmonatigen Frachtstundungsverfahren mittels 
der Deutschen Verkehrskreditbank, insbesondere auf 
die Notwendigkeit e;ner erheblichen ErmaBigung der 
Frachtstundungsgebiihr hingewiesen worden1). Mit einer 
Erfiillung der m it Nachdruck yorgebrachten Wunsche 
konnte neuerdings um so eher gerechnet werden, ais der 
vor einigen Wochen veróffentlichte Geschaftsbericht 
der Verkehrskreditbank fiir das Jahr 1925/26 einen be
sonders giinstigen AbschluB ersehen lieB. Den steten 
Vorstellungen, die auf eine wirksame ErmaBigung der 

Stundungsgebiihr abzielten, haben die Deutsche Reichs
bahn-Gesellschaft und die Deutsche Verkehrskreditbank 
nunmehr insoweit Rechnung getragen, ais m it  W irk u n g  
vom  1. N oyem ber 1926 die G eb iih r  von  2 °/00 au f 
Vs %  Łerabgesetzt- w orden  ist. Diese ErmaBigung

!) Vgl. z. B. St. u. E. 46 (1926) S. 1450/1.
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tritt also erstmalig fiir den Stundungszeitraum vom
1. bis 15. November 1926 in die Erscheinung. Wahrend 
die bisherige Stundungsgebiihr von 2 °/00 unter Beriick- 
siehtigung des durchschnittlich 8tagigen Zahlungszie.ls 
bei einer Halbmonatsstundung einem Jahreszins von
9,6 %  entsprach, stellt die heutige Gebiihr yon y g %  
umgerechnet einen Jahreszins von 6 %  dar, der m it dem 
jetzigen Reiehsbankdiskontsatz iibereinstimmt.

Wenngleich aie am 1. November in Kraft getretene 
Vergiinstigung ais ein erfreuliches Entgegenkommen der 
Deutschen Rsichsbahn-Gesellschaft und der Verkehrs- 
kreditbank zu werten und zu begriilBen ;st, so muB aber 
doch hervorgehoben werden, daB die Hohe der E r 
m aB igung  den g es te llten  E rw a rtu n g e n  n ic h t 
e n tsp rich t. Insbesondere ist es zu bemangeln, daB der 
Stundungszeitraum noch nicht auf einen vollen Monat 
ausgedehnt worden ist, wie es vor dem Kriege der Eall 
war und wie es Generaldirektor D o rp m iille r  schon 
gelegentlich seines Vortrages vom 19. Mai 1926 vor dem 
HauptausschuB des Reichsverbandss der Deutschen 
Industrie wieder in Aussicht gestellt hatte. Zur Er- 
fiillung der bisher unberiicksichtigt gebliebenen Wiinsche 
werden weitere Vorstellungen der Wirtschaft demnachst 

erfolgen miissen.

ZusammenschluB in der schwedischen Eisenindustrie.
— Nachdem die ZusammenschluByerhandlungen, iiber 
die fruher berichtet worden is t1), gescheitert waren, ist 
nunmehr, wenn auch in anderem Rahmen, doch ein 
ZusammenschluB zustande gekommen; er besteht in 
der Verschmelzung folgender Gesellschaften: Fagersta 
Bruks A/B, Klosters A/B, Horndals Jarnyerks A/B 
und Gimo-Oesterby Bruks A/B. Zuriickzufuhren ist die 
Verschmelzung in derHauptsache auf die starkę Verschul- 
dung der genannten Werke der Svenska Handelsbanken 
gegeniiber, nach dereń Richtlinien dann auch im wesent- 
lichen der ZusammenschluB durchgefiihrt worden ist.

Die neue Gesellschaft soli am 1. Januar 1927 m it 
der Arbeit beginnen, wobei Fagersta Bruks A/B ais 
aufnehmende Gesellschaft in Aussicht genommen ist 
und vorlaufig den Hauptteil der Betriebe der iibrigen 
drei zu yerschmelzenden Gesellschaften auf zehn Jahre 
pachtet. Die Verwaltung soli in Fagersta zusammen- 
gefaBt werden. AuBerdem soli natiirlich auch eine Ra- 
tionalisierung und Konzentration der Betriebe durch- 
gefiihrt werden, wodurch man hofft, betrachtliche Er
sparnisse machen zu konnen. Auch der Yerkauf soli 
von Fagersta aus getatigt werden, wodurch man den 
Auslandsabsatz zu heben hofft, um" der augenblicklich 
sehr schwachen Beschaftigung entgegentreten zu konnen. 
Der grofite Teil des Aktienkapitals der einzelnen Gesell
schaften diirfte yerloren sein. Es seheint die Absicht 
yorzuliegen, durch Streichung eines Teils der Forderungen 
der Svenska Handelsbanken das Aktienkapital wieder 
aufzurichten, wobei aber neue Geldmittel nicht erforder- 
lich sein sollen. Es wiirde dies also in der Hauptsache 
einer Konvertierung eines Teils der Forderungen in 
Aktienkapital gleichkommen.

Die auf Grund der durchzufiibrenden Yerschmelzung 
erforderliche Umstellung soli ganz allmahlich in die Wege 
geleitet werden, so daB das bezweckte Ziel erst in einigen 
Jahren erreicht werden diirfte.

Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Aktiengesellschaft, in 
Dortmund. — Der Yerlauf des Geschaftsjahres 1925/26 
gestaltete sich bis in den April 1926 hinein so ungiinstig 
wie nie zuvor. Der vornehmlich durch die Steuer- und 
Sozialpolitik der Nachinflationszeit verursachte Kapital- 
schwund in der Wirtschaft driickte den Inlandsmarkt 
auf einen geringen Teil seiner normalen Aufnahmefahig- 

keit herab, wahrend die Preise auf dem Auslandsmarkt 
durch die Wahrungsverhaltnisse der Nachbarlander 
Belgien und Frankreich einen Tiefstand erreichten, wie 
er seit langen Jahren nicht zu verzeichnen gewesen ist. 
Die yerschiedenen Verbande konnten daher ihre Ver- 
kaufstatigkeit zunachst nicht in dem gewiinschten MaBe 
entfalten, zumal da die Werke groBe Mengen Voryerbands-

*) St. u. E. 46 (1926) S. 693.

absehliisse eingebracht hatten, dereń Abwickelung sich 
langere Zeit hinzog. AuBerdem wurde den Verbanden 
der Inlandsyerkauf durch den auslandischen Wettbewerb 
sehr erschwert. Auf dem Auslandsmarkt, der sich ais 
wenig aufnahmefahig zeigte, gingen die Preise von Monat 
zu Monat zuriick, und die Verbande waren gezwungen, 
ihre Verkaufspreise anzupassen, um Auslandsauftrage 
ais Ersatz fiir die fehlende Inlandsbeschaftigung herein- 
zunehmen. Trotzdem nahm der Beschaftigungsgrad 
immer mehr ab. Infolgedessen konnten die Anlagen nur 
in geringem MaBe ausgenutzt werden, so dafi einzelne 
Walzenstrafien teilweise oder ganz stillgelegt werden 
muflten. Im  Januar und Februar erreichte die Monats- 
erzeugung der Stahlwerke ihren tiefsten Stand. Yon 
diesem Zeitpunkt trat eine langsame Besserung ein. Die 
Verbande konnten grofiere Auftrage namentlich in 
Halbzeug fiir England hereinnehmen, und auch auf dem 
Inlandsmarkt war in den letzten zwei Monaten des 
Geschaftsjahres eine gewisse Belebung zu yerzeichnen, 
so dafi die Monatserzeugung ungefahr die Hohe, wie sie 
zu Beginn des Jahres gewesen war, erreichte.

Die im Interesse der Erzeugungsverbilligung 
dringend gebotene Milderung der Steuerlasten hat sich, 
trotz des yom Reich erlassenen Steuermilderungsgesetzes, 
im abgelaufenen Gesehaftsjahre nicht bemerkbar ge
macht. Das gesamte Steuersoll betrug immer noch das 
4,09fache der Steuerbelastung im Gesehaftsjahre 1912/13. 
Dabei sind die Umsatzsteuer und die Obligationensteuer, 
ferner der nicht auf Betriebsgrundstiicke entfallende Teil 
der Grundyermógens- und Hauszinssteuer noch nicht 
mitgerechnet. Fiir das Dortmunder Hiittenwerk nebst 
den Dortmunder Zechen machte die Steuerbelastung 
2,53 %  des Umsatzes aus, gegeniiber 1,31 %  im Ge- 
schaftsjahre 1912/13. Auf den Kopf jedes Werksange- 
hórigen entfiel im abgelaufenen Gesehaftsjahre ein 
Steuerbetrag von 182,06 Jll gegeniiber 75,86 Jll vor 
dem Kriege.

Die Belastung der Gesellschaft durch Beitrage fiir 
die Sczialyersicherung (Krankenkassen, Berufsgenossen- 
schaften, Knappschąft, Invalidenversicherung, Ange- 
stelltenversicherung und Erwerbslosenfiirsorge) betrug 
im Gesehaftsjahre 1925/26 insgesamt 3 753 250 M, 
d. i. 199,90 J i  je Kopf der Belegschaft (Arbeiter und 
Beamte) gegeniiber 93 M  im  Gesehaftsjahre 1912/13.

Infolge der erwahnten Betriebseinschrankungen und 
in der Durchfiihrung notwendiger Sparmafinahmen 
wurde die Belegschaft im Bergbau und in den Hiitten- 
betrieben erheblich yermindert. Die Verringerung betrug 
am 1. Ju li d. J. 26 %  des Arbeiterbestandes vom 1. Juli
1925. Die Gesamtaufwendungen der Gesellschaft an 
Lóhnen und Gehaltern steli ten sich 1925/26 auf 
42 497 891 Jll, d. i. 2263 M  auf den Kopf der Belegschaft 
einschlieBlich der Angestellten, gegeniiber 20 423 857 M, 
d. i. 1744 M  je Kopf der Belegschaft im Jahre 1912/13.

Zur Beseitigung schwebender Kredite und Ver- 
starkung der Betriebsmittel wurde eine hypothekarisch 
sichergestellte Inlandsanleihe im Betrage von 18 Mili. M 
aufgenommen.

Der Betrieb der E isene rzg rube  Eisenzecher Zug 
mufite infolge schlechter Absatzverhaltnisse zeitweise ein- 
geschrankt, derjenige der Grube Apfelbaumer Zug 
wegen Mangels an Absatz bis auf weiteres eingestellt 
werden. Bei den K o h len zechen  verscharften sich die 
ungiinstigen Absatzverhaltnisse, die bereits im Vorjahre 
die Fórderung nachteilig beeinflufit hatten, derart, dafi 
vom Dezember 1925 an zunachst laufend Feierschichten 
eingelegt und schlieBlich auch Entlassungen in gróBerer 
Zahl vorgenommen werden mufiten. Der im  Mai 1926 
einsetzende Bergarbeiterstreik in England brachte eine 
nicht unerhebliche Belebung des Kohlengeschaftes mit 
sich. Der Z ie ge le ib e tr ie b  ruhte von Ende Dezember 
1925 bis zum 1. Jun i 1926 wegen Absatzmangels. Die 
Herstellung an Ziegelsteinen betrug 3 660 100 Stiick. 
Im  K a lk s te in b ru c h  K lu se n s te in  ruhte der Betrieb 
wahrend des Geschaftsjahres. Bei den H iitte n w e rk e n  
wurde ein Hochofen in neuzeitlichen Ausmafien zu Ende 
des Jahres fertiggestellt. Im  iibrigen beschrankte sich 
die Neu- und Umbautatigkeit auf kleinere Betriebsyer-
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besserungen. Betriebswirtschaftliche MaBnahmen zur 
Senkung der Selbstkosten wurden m it Erfolg durchge- 
ftihrt. Zur Erganzung des Erzeugungsprogramms erwarb 
das Unternehmen 70 %  des Kapitals des Werdohler 
Stanz- und Dampfhammerwerks Adolf Schlesinger, 
Kommanditgesellschaft, und die Aktienmehrheit der 
Spezial-Blechwalzwerks-A.-G., Dortmund-Hafen. Im  
einzelnen wurden gefórdert bzw. erzeugt:

1923/24 1924/25 1925/26

t t t

Eisensteinbergwerk
Eisenzecher Zug . . 86 297 174 966 142 075

Kohlenbergwerke:
Dortmunder Zechen:
Kohlenfórderung . 690 070 1 231 773 1 225 842
Kokserzeugung . . 245 931 690 995 651 780

Zeche Fiirst Leopold:
Kohlenfórderung . 239 705 474 255 483 607

Erzeugung der Hoch
ofenanlage . . . . 172 189 562 570 511 546

Erzeugung der Stahl
werke ..................... 236 008 738 887 593 306

An Eisenbahnfrachten fiir eingegangene Rohstoffe 
usw. wurden 3 952 047,13 M  verausgabt. Die Yersand- 
rechnungen der Hiitten- und Walzwerke betrugen ins
gesamt 85 421 513,08 M. An Abgaben und Lasten 
wurden insgesamt 8 507 280,47 M  gezahlt. Die Dawes- 
Belastung nach MaBgabe des Industrie-Belastungs- 
gesetzes betragt fur die Gesellschaft 11 405 700 M  und 
setzt sich aus einer yerauBerlichen Obligation in Hohe 
von 5 700 000 M  und einer unyerauBerlichen Obligation 
in Hohe von 5 705 700 I I  zusammen.

Nach Vornahme von 5 713 871,67 M  Abschreibungen 
betragt der G e w in n a n te il aus der Interessen- 
g em e inscha ft m it  dem  K óln-N euessener Berg- 
w erksyerein  2 136 637,82 J i, so daB nach Hinzurech- 
nung yon 779 931,88 M  Gewinnvortrag aus dem yor
jahre 2 916 569,70 J i  yerfiigbar sind. Hieryon sollen 
2 745 000 M  zu Gewinnanteilen (5 %  auf 54,3 Mili. M  
Stamm- und 5 %  auf 300 000 J l  Vorzugsaktien Gr. I  fiir 
1924/25 und 1925/26) verwendet und 171 569,70 M  auf 
neue Rechnung yorgetragen werden.

Buchbesprechungen.
Ftirth, Arthur, Abteilungsdirektor der Werschen-WeiBen- 

felser Braunkohlen-Aktiengesellschaft: B raunkoh le  
und ihre chem ische V erw ertung . M it 8 Abb.
u. zahlr. Tab. Dresden u. Leipzig: Theodor Stemkopff 
1926. (4 BI., 135 S.) 8°. 7 R.-M, geb. 8,20 R.-M.

(Technische Fortschrittsberichte: Fortschritte der 
chem. Technologie in Einzeldarstellungen. Hrsg. von 
Prof. Dr. B. Rassow, Leipzig. Bd. 11.)

Das Buchlein will auf Grund des Zeitschriften- und 
Patentschrifttums kurz den gegenwartigen Stand der 
chemischen Braunkohlenyerwertung darlegen. Es gibt 
zunachst einen wirtschaftlichen Ueberblick iiber die 
Vorkommen und Fórdermengen samtlicher Braunkohlen- 
lagerstatten der Welt, m it einer wissenschaftlichen Ab
handlung iiber die Entstehung und Zusammensetzung 
der Kohlen. Nach einer naheren Kennzeichnung der 
zahlreichen Schwelverfahren wendet sich der Verfasser 
dann der Gewinnung und Weiteryerarbeitung der yerschie
denen Nebenerzeugnisse zu, um m it einer kurzeń Dar
stellung der Trocknung und Brikettierung von Roh- 
braunkohle sowie der yerkokten Riiekstande zu schlieBen. 
Die zahlreichen Hinweise auf die einschlagigen Quellen- 
schriften sowie ein ausfiihrliches Patentverzeięhnis 
machen die Schrift empfehlenswert fiir alle, die sich iiber 
die Braunkohle und ihre chemische Yerwertung kurz 
unterrichten wollen. Sg.

Archiv der F o r ts c h r it te  b e tr ie b sw ir ts c h a ft lic h e r  
Fo rschung  und Lehre. Hrsg. von der Redaktiou der 
„Zeitschrift fiir Handelswissenschaft und Handels- 
praxis“ . Jg. 2, 1925. Stuttgart: C. E. Poeschel, Verlag, 
[1926], UV, 431 S.) 8°. 21 R.-M, geb. 23 R.-M.

Bei der Ueberfiille der Neuerscheinungen auf allen 
Gebieten des betriebswirtschaftlichen Schrifttums ist es 
fiir den einzelnen kaum noch moglich, einen Gesamt- 
iiberblick zu behalten und die wirklich wesentlichen 
Arbeiten aus der groBen Zahl der Schriften mit reiner 
Tagesbedeutung herauszulesen. Wollte sich der Nicht- 
fachmann iiber irgendeine betriebswirtschaftliche Sonder- 
frage unterrichten, so muBte er es bisher yielfach ais 
Mangel empfinden, daB es auBer gelegentlichen Hin- 
weisen in Fachzeitschriften keine planmaBige Zusammen
stellung des gesamten betriebswirtschaftlichen Schrift
tums gab. Diese Liicke yersucht die Schriftleitung der 
Zeitschrift fiii Handelswissenschaft und Hande!spraxis 
m it ihrem ,,Archiv“ zu schlieBen, von dem nunmehr der
2. Jahrgang, fiir 1925, yorliegt.

Der Band stellt zum Teil eine reine Bibliographie, 
zum Teil eine Aneinanderreihung von Buchbesprechungen, 
nach Sachgebieten geordnet, durch namhafte Betriebs- 
wirtschafter dar. Sein Hauptwert besteht jedoch in der 
kritischen Wiirdigung der Gesamtleistungen und der 
Entwieklungsrichtungen betriebswirtschaftlichen Schrift
tums des In- und Auslandes auf allen Teilgebieten. Bei 
dem Bestreben, zu beobachten, was wahrend der Kriegs- 
und Nachkriegszeit in andern Landern geleistet wurde, ist 
naturgcma8 die Hauptaufmerksamkeit den Yereinigten 
Staaten zugewandt, doch wird m it Recht vor der yiel
fach zu beohachtenden Uebertreibung in der Beriicksichti- 
gung amerikanischen Schrifttums auf diesem Gebiete ge- 
warnt, und dementsprechend werden auch die englischen, 
franzósischen, russischen und niederlandischen neben den 
in der Hauptsache besprochenen deutschen Veróffent- 
lichungen eingehend gewiirdigt. Im  einzelnen werden 
Bankwesen, Landwirtschaft, Verkehrswesen, Finan- 
zierung von Unternehmungen, Bureauorganisation, Ge- 
nossenschaftswesen, Buchhaltungsliteratur und endlich 
Sammlungen betriebswirtschaftlicher Studien und For
schungen behandelt. Auf einzelnen Erscheinungs- 
formen des Gesamtgebietes liegt heute das Schwegewicht 
der Gedanken, so auf der yertieften Wiirdigung und Be- 
riicksichtigung des Menschen im industriellen Werdegange; 
dementsprechend findet das Schrifttum iiber Fragen der 
angewandten Psychologie und der industriellen Pada- 
gogik besonderen Raum. Neben dem weiteren Ausbau 
solcher Teilgebiete hat sich jedoch die Notwendigkeit 
nach einer Zusammenfassung des bisher Geleisteten 
durch wissenschaftliche Sicherstellung in der Form yon 
Sammelwerken und Handbiiehern ergeben, die daher 
gleichfalls ausfiihrlich besprochen werden.

Das Archiy wird somit fiir weite Kreise ein sehr 
willkommenerFuhrer undBerater sein, und vor allem der 
Ingenieur wird auf die weiteren Bandę gespannt sein 
diirfen, weil sie eine ausftihrliche Wiirdigung der Neu
erscheinungen auf dem Gebiete gerade der industriellen 
Betriebswirtschaftslehre und des arbeitswissenschaft- 
lichen Schrifttums enthalten sollen. H. Jordan.

Yereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhuttenleute.

Aus den Fachausschiissen.
Neu erschienen sind ais „Berichte der Fachaus- 

schiisse des Vereins deutscher Eisenhuttenleute"1):

WalzwerksausschuB.

Nr. 45. 2)ipl.=Qtig. Th. S tass ine t, Dinslaken: 
Versuche m it  e lek tr ischen  G liih o fen2). Beschrei
bung der Versuchsanlage. Energieverbrauch und Ver- 
teilung der Ofenyerluste. Rechnerische Ermittlung der 
giinstigsten Ofenwand- und Isolierschichtstarke. Ver- 
teilung der Isolation. Schutz des Einsatzes durch neu- 
trale Gase. Entfernung fliiehtiger Yerunreinigungen aus 
dem Ofen. Prufung der Tiefziehgiite des Einsatzes. 
Betriebsergebnisse m it der neuen Ofenausfiihrung.

[13 S.]

*) Zu beziehen yom Yerlag Stahleisen m. b. H., 
Dusseldorf, SchlieBfach 664.

2) Siehe S. 1537/49 dieses Heftes.
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Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhuttenleute
am 27. und 28. Noyember 1926 in Dusseldorf.

Tagesordnung:

S onnabend, den 27 . N o ye m b e r 1926
A. Gruppensitzungen

1. Gruppe: 9,30 Uhr yormittags, 2 . Gruppe: 9,30 Uhr vormittags,

Stadtische Tonhalle (Eingang SchadowstraBe). Stadtische Tonhalle (Eingang SchadowstraBe).

V ors itz : Generaldirektor E. S p ringo rum . V o rs itz : Direktor K. Raabe .

. . . .  TT , c „  , Amerikanische Rohrwalzwerke. Vortrag von Direktor
Ein neues Warmeschaubild des Hochofens. Vortrag von H K opp e nbe rg , Riesa.

2)Ii)l.=5\nq. P. R e ic h a rd t , Dusseldorf. 1 F
r v ° Oelindustrie und Erzeugung nahtloser Rohre in den

Der heutige Stand unserer Kenntnisse vom Siemens- Vereinigten Staaten. Vortrag von Direktor Er. Ros-
Martin-Ofen. Vortrag yon Betriebsdirektor Sr.^nęj. deck, Dusseldorf.

E. H erzog , Hamborn (unter Beriicksichtigung der Vergleichende Zeitstudien an Walzwerken, insbesondere
umfangreichen Arbeiten des Unterausschusses fiir den an DrahtstraBen. Vortrag yon K* R um m e l,
Siemens-Martin-Betrieb). Dusseldorf.

Zur Metallurgie des Hochfreąuenzofens. Vortrag von Die Witterungsbestandigkeit gekupferten Stahles. Vor- 
Professor Dr. phil. F. K o rbe r , Dusseldorf. trag von ®r.»^ng. K . Daeves, Dusseldorf.

B. Vollsitzung

3,30 Uhr nachmittags, Stadttheater (Eingang Hindenburgwall).
V o rs itz : Generaldirektor Dr. A. Yogler.

Die direkte Erzeugung des Eisens. Vortrae von Geh. Reeierunesrat Professor Dr. Fr. W iis t , Dusseldorf.

Feuerfeste* Stoffe, ihre Prufung und ihr Verhalten im Hiittenbetriebe. Vortrag yon3)t>Qng. E. H. Schulz, Dortmund.

C. BegriiBungsabend

8,30 Uhr abends in den unteren Salen der Stadtischen Tonhalle (Eingang SchadowstraBe).

Sonntag, den 28 . N o ye m b e r 1926

D. Hauptsitzung

12 Uhr mittags, Stadttheater (Eingang Hindenburgwall).

1. Eroffnung durch den Vorsitzenden. 5. Gesellschaft und Staatsform. Vortrag von Professor

2. Abrechnung fur das Jahr 1925; Entlastung der Kassen- Dr. phil. J . H a lle r , Tiibingen. 

fiihrung.

3. Wahlen zum Vorstande. 6. Ansprache des Vorsitzenden.

4. Aus der Tatigkeit des Vereins deutscher Eisenhutten
leute im Geschaftsjahre 1926. Bericht yon ®r.*£$ng. 7. Verschiedenes.
O. P etersen , Dusseldorf.

Treffpunkt vor der Hauptsitzung: Stadtische Tonhalle (Eingang SchadowstraBe).

(Gelegenheit zur Einnahme eines Frubstucks usw. wird gegeben.)

E. Gemeinsames Mittagessen

etwa 3,15 Uhr nachmittags im Kaisersaal der Stadtischen Tonhalle.

Nach einem Beschlusse des Yorstandes ist der Zutritt zu den Yeranstaltungen der Hauptversammlung nur 
gegen Vorweis der Mitgliedskarte 1926 gestattet. M it Riicksicht auf die beschrankten Raumyerhaltnisse mussen 
die Mitglieder gebeten werden, yon der Einfuhrung von Gasten abzusehen.

Anmeldungen ZU  samtlichen yeranstaltungen (Gruppensitzungen, Vollsitzung, BegriiBungsabend, 
Hauptsitzung, Mittagessen) sind mittels der iibersandten Anmeldekarte bis zum 18. Noyember 1926 an die

Geschaftsstelle zu richten.

= =  Eisenhiitte Oesterreich. ---
Einladung zu einem Vortragsabend

Freitag, den 19. Noyember 1926, abends 7.30 Uhr, in der Montanistischen Hochschule zu Leoben, Steiermark. 
Vortrag von Hofrat Dr. mont. A n to n  B aue r, Leoben; U eber W arm e spannunge n . 

AnschlieBend zwangloses Beisammensein im GroBgasthof Baumann.

Am 19. und 20. November yeranstaltet die G ese lls ch a ft von F reunde n  der Leobene r H o chschu le  
Yortrage1), zu der die Mitglieder der „Eisenhiitte Oesterreich" gleichfalls willkommen sind.

') Vgl. Seite 1564 dieses Heftes.


