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(Bespróchen werden im wesentlichen die technischen Fragen der Ferngasrersorgung und die m it ihnen im  Zusammenhang stehenden 
Bedingungen f iir  die Wirtschaftlichkeit. In  diesem Sinne umfassen die Ausfiihrung en folgende Einzelheiten: Ziele der A.-G. 
fur Kohleverwertung. Schwierigkeiten und Widerstande bei der Ferngasversorgung. Bedeutung des Sortenproblems. Ausfiihr- 
liche Angaben uber die im  B au befindlichen Leitungen, dereń sichergestellte Belastungen und technische Ausfiihrungen, die  
Anlagekosten und Druchierluste; ferner Preis- und Wirtschaftlichkeitsverhaltnisse, Gasbeschaffenheit, Kompressorstationen und 

Me/3wesen. Geeignete Oefen und Brennerbauarten. Verbrauchszahlen.)

Im nachstehenden handelt es sich um die Piane der 
A.-G. fur Kohleverwertung, dereń Zweck und Ziel ais 

bekannt vorausgesetzt werden. Das Arbeitsgebiet umfaBt 
im wesentlichen die Verwertung der anfallenden Kokerei- 
gase, die Kohlenyerflussigung und die Stickstoffherstellung. 
Im folgenden soli ausschlieBlich die Ferngasfrage und ihre 
Auswirkung auf die Industrie zum Gegenstand kurzgefaBter 
Ausfiihningen gemacht werden.

Die Ende 1926 fast einheitlich fiir den gesamten rheinisch- 
westfalischen Bergbau gegriindete A.-G. fiir Kohleverwer- 
tung soli dazu beitragen, dem um seinen Bestand ringendeu 
Bergbau auf solchen Arbeitsgebieten frischen Antrieb zu 
geben, auf welchen die einzelnen Zechen allein nicht vorgehen 
konnten. Der Bergbau war sich allmahlich dariiber klar 
geworden, daB er unmoglieh die Weiterverarbeitung seiner 
Rohstoffe und die Ge winne aus dieser Verarbeitung an 
andere Werke abgeben konne, die die groBe Yerantwortung 
des Bergbaubetriebes selbst nicht tragen wollten. So muB- 
ten die Beteiligten es ais eine Tat ansehen, ais sich mehr 
ais 90% der im Rheinisch-Westfalischen Kohlensyndikat 
vereinigten Bergwerksgesellschaften zusammenschlossen, 
um auf dem Gebiete der Kohlenverfliissigung, der Stick- 
stoffversorgung und der Versorgung groBer Teile Deutsch
lands mit Femgas selbstandig yorzugehen.

Die S ch w ie rig k e ite n , w elch e  s ich  d ie sen  le tz te n  
B estrebungen  im Laufe des Jahres 1927 e n tg e g e n -  
gestellt h ab e n , hauptsachlich von den Wegeberechtigten, 
der Eisenbahn und den Stadten, sollen an dieser Stelle nur 
kurz angedeutet werden. Durch die vielen auf unserem Wege 
liegenden Hindernisse wird der angestrebte wirtschaftliche 
Fortschritt stark gehemmt. Sogar die Reichseisenbahn- 
venvaltung erhebt Anspruch auf Gewinn aus dem Gas, weil 
angeblich die Bahn Frachtausfalle zu erwarten habe. Mit 
dem gleichen Recht konnte sie von jedem Autobesitzer 
Tribut fordern, weil dieser'heute die Bahn nicht mehr im 
gleichen Umfange benutzt wie bisher.

Der Fali bei den Stadten liegt ahnlich. Auch sie wollen 
eine Abgabe je m3 Gas, das an die eigenen Aktionare der 
.,Kohleverwertung“ durchgeleitet wird, erheben, obwohl doch

*) Vortrag, gehalten in der Vollsitzung der W arm estelle 
Diisseldorf am 21. Januar 1928.
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hier nur sta tt des festen Brennstoffes ein gasformiger Brenn
stoff geliefert wird und bisher den Stadten nie eingefallen ist, 
von jedem Wagen Kohle, der in das Weichbild der S tadt ein- 
lauft, Zoll zu erheben. Der Bergbau steht aber auch hier auf 
dem Standpunkt, daB die Vernunft eines Tages siegen wird.

Was will nun eigentlich der Bergbau m it der Ferngas
yersorgung? M illia rd e n  m3 G as, d ie  ais N eb e n - 
e rz e u g n is  a n fa lle n  u n d  h e u te  u n te r  K esse ln  v e r-  
f e u e r t  w e rd e n , w i r t s c h a f t l i c h  y e rw e r te n .

Das Gas entfallt tatsachlich im Gegensatz zu den Gas- 
anstalten der Stadte ais Nebenerzeugnis, denn die H utten
industrie und die mit der W eiterverarbeitung zusammen- 
hangende Industrie yerlangt heute 20 Mili. t  Koks je Jahr. 
Die Wirtschaft yerlangt billigstes Gas. Rund 9 Milliarden m3 
Gas konnten durch allgemeine Einfiihrung des Schwachgas- 
Verbundofens aus den Kokereien fortgeleitet werden, ohne 
daB die Kokserzeugung auch nur um 1 t  gesteigert wurde. 
Wollte man eine so ungeheure Gasmenge um des Gases 
willen erzeugen (wie dies in der Regel bei stadtischen Gas- 
werken geschieht), so entstanden ungeheure Koksmengen, 
fiir die es keinen Absatz gibt.

D as S o r te n p ro b le m .

Der Bergbau will aber durch die Ferngasyersorgung auch 
aus den Nóten des Sortenproblems heraus. Unter Sorten
problem yerstehen wir die Sorge um den gleichmaBigen 
Absatz aller Kohlensorten im Yerhaltnis zur Fórderung. 
Die Sortenfrage kann durch den Kohlenhandel allein nicht 
gelóst werden. Zunachst will der Bergbau das Gas unter den 
Kesseln frei machen und an seine Stelle notleidende Erzeug
nisse — dabei wird nicht etwa nur an minderwertige Erzeug
nisse gedacht — absetzen.

Das Sortenproblem verschiebt sich je nach den Absatz- 
yerhaltnissen, dęmnach kann man etwa trennen das Problem 
der Fettkohle. der Magerkohle, der Gas- und Gasflammkohle. 
Daneben ist auch noch die Absatzmóglichkeit von Koks und 
fiir die Hiittenwerke von Gichtgas entscheidend.

Der Bergbau will das Sortenproblem m it der Ferngasyer
sorgung in erster Linie fiir die Fettkohle lósen, d. h. er will 
durch restlose Verkokung von verkokungsfahigen Feinkohlen 
den Markt von diesen Feinkohlenmengen entlasten und auch
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weiter, falls Absatzmangel in gekórnter Fettkohle vorhanden 
ist, diese Erzeugnisse durch Vermahlung ebenfalls der Ver- 
kokung zufuhren. Absatzbeschrankungen inKoks sollen durch 
Vergasung des Kokses in Gaserzeugern gelóst werden, zumal 
wenn sich die Hoffnungen des Bergbaues erfiillen, daB nicht 
nur das heute unwirtschaftlich unter Kesseln verbrannte 
Gas, sondern auch der Unterfeuerungsbedarf der Kokereien 
einer wirtschaftlichen Verwendung in der Industrie und in 
den Stadten zugefuhrt wird.

Ich denke dabei auch an warmewirtschaftliche Fragen der 
Eisenindustrie. Man sieht beim Durchfahren des rheimsch- 
westfalischen Industriebezirks heute noch vielfach das Ab- 
fackeln der Gichtgase auf den Hochofenwerken. Gichtgas 
kann ohne weiteres Koksgas im Unterfeuerungsbedarf der 
Kokereien ersetzen. Man wird daher, besonders wenn es 
sich nicht um groBe Entfernungen handelt, die der Volks- 
wirtschaft bisher verlorenen Energien nutzbringend ver- 
werten konnen.,

Das Sortenproblem in EB- und Magerkohlen hat in
zwischen durch die Kohlenstaubfeuerung und durch die Ver- 
wendung von rauchschwacher Kohle auf Wanderrosten 
eine einigermaBen ais wirtschaftlich zu bezeichnende Losung 
gefunden. Die noch vor dem englischen Streik uberall in 
die Augen fallenden riesigen Magerkohlenhalden sind eine 
Folgę der Losung des Sortenproblems in der Magerkohle — 
nicht mehr aufgefiillt worden.

Das Sortenproblem in Gas- und Gasflammkohlen 
kann nur so gelost werden, daB die Verkaufsorgani- 
sationen des Kohlensyndikats allmahlich uberall dort, 
wo Fettkohle verbrannt wird und wo Fettkohle 
fiir die Verkokung beansprucht wird, Gas- und Gas- 
flammkohle ais Ersatz einfuhren. DaB warmetech- 
nisch und wirtschaftlich die Móglichkeit dazu be- 
steht, ist eine Tatsache, an der ernstlich nicht mehr 
geriittelt werden kann.

Demnach sollen Gas-, Gasflamm- und Magerkohlen 
starker zur Kesselbeheizung herangezogen werden, 
die Fettkohlen aber verkokt und iiberschussiger 
Koks vergast, Koksgas- und Gichtgasverwendung 
ausgedehnt werden.

Die A.-G. fiir Kohleverwertung veranschlagtfurdie 
zukiinftige Gasentnahme durch ihr Ferngasnetz, daB 
etwa 80 bis 90 %  des Gasverbrauchs auf die Indu
strie und nur 10 bis 20 %  auf die Stadte entfallen 
werden. DaB die s ta d t i s c h e  G a s v e rb ra u c h s -  
s te ig e ru n g  in Deutschland nur eine Frage der Zeit 
ist, daruber besteht auf Grund der vorhandenen 
Zahlenunterlagen wohl kein Zweifel. Der Gasver- 
brauch ist allgemein in Deutschland noch uberaus 
klaglich im Vergleich zu dem anderer Industrielander. 
England braucht durchschnittlich 178 m3, Australien 
117 m3, wahrend in Deutschland nur 51 m3 auf den 
Kopf der Bevólkerung entfallen. DaB ein Gasverbraucb 
in dem Umfange wie in England moglich ist, zeigt die E n t
wicklung der Gasentnahme in den zur Zeit m it Ferngas 
versorgten Stadten Solingen mit 252 m3, Remscheid mit 
246 m3 und Barmen mit 214 m3 auf den Kopf der Bevól- 
kerung, wahrend noch nicht m it Ferngas versorgte Stadte 
wie Duisburg nur 83 m3, Koln 103 m3, Dusseldorf 130 m3 

und Leipzig 88 m3 aufzuweisen haben.

D as L e i tu n g s n e tz .

Trotz aller bestehenden Schwierigkeiten ist es gelungen, 
mit dem Bau von Leitungen zu beginnen.

Die stark ausgezogenen Linien in Abb. 1 bedeuten den 
ersten Bauabschnitt, d. h. die Leitungen, die zur Zeit bereits 
in Angriff genommen sind. Die gestrichelten Linien stellen 
die Leitungen dar, die im zweiten Bauabschnitt, nach Móg
lichkeit sof ort nach Vollendung des ersten, ausgebaut 
werden sollen. Abgesehen von der siidlichen Verbindungs- 
leitung von Koln nach Siegen teilt man diesen ersten Lei- 
tungsausbau zweckmaBig in eine Westleitung und eine 
Ostleitung, die beide verbunden werden durch die Sammel- 
leitung im Industriegebiet.

Um die groBen Gasmengen, die fiir die Sammelleitung 
in Frage kommen, ohne zu groBen Druckabfall befórdern 
zu konnen, ist fiir die Sammelleitung ein Durchmesser von 
800 mm vorgesehen. Ebenso beginnt die Westleitung von 
Zeche Nordstern bis Huckingen mit einem Durchmesser 
von 800 mm.

Die Mengen fiir die Westleitung, die bisher festliegen, 
sind in der Hauptsache Durchleitungsmengen von Konzern- 
werken m it zusammen 200 Mili. m3 je Jahr. Fiir dieses 
Gebiet wird aber eine Steigerung des Gasabsatzes auf etwa 
500 Mili. m3 je Jah r erwartet. Infolge der groBen Bemes- 
sung der Leitung ist bei den Abgabezechen, die ihr Gas in 
diese Leitung pumpen, kein hoher Druck notwendig. Die 
Kompressoren sind bestimm t fur einen Druck von 3 at abs. 
Die Berechnungen iiber die wirtschaftlichsten Durchmesser 
und Driicke haben ergeben, daB ein Druck von 3 at abs mit
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Abbildung 1. Leitungsnetz der Ferngasyersorgung durch die 

A.-G . fiir Kohleverwertung.

den hierfiir notwendigen Durchmessern bei den Gasabgabe- 
verhaltnissen der Westleitung am wirtschaftlichsten ist.

Anders liegen die Verhaltnisse fiir die Ostleitung, die 
aus der Gegend von Dortmund bis nach Siegen fiilirt und 
von der die Gesellschaft hofft, sie vielleicht bis nach Siid- 
deutschland vortreiben zu konnen. Die Gasmengen, die 
zunachst ais bestimm t absetzbar anzuselien sind, sind in 
diesem Falle vorlaufig noch nicht so hoch, sie betragen 
ungefahr bis Nachrodt 100 Mili. m3 und im Siegerland 
nochmals rd. 100 Mili. m3. Doch wird sich bei eingehender 
ErschlieBung der Strecke von Dortmund bis Nachrodt der 
Yerbrauch ganz erheblich steigern lassen, so daB auch auf
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der Leitung Dortmund—Siegen wohl mit einem erheblich 
starkeren Verbrauch gerechnet werden kann. Der Absatz 
dieses Gases wird in der Hauptsache siidlich von Dortmund 
zwischen Schwerte und Siegen stattfinden. Rechnet man 
nun mit einer etwaigen Weiterfiihrung der Leitung nach ■ 
Siiddeutschland, so ware auf den Zechen in Dortmund 
ein Druck von rd. 18 at notwendig. Zugrunde gelegt ist 
dabei die Abmessung der Leitung, wie sie von der A.-G. 
fur Kohleverwertung ausgefiihrt wird, und zwar von Mi
nister Stein bis Nachrodt ein Durchmesser von 700 mm, 
yon Nachrodt bis Siegen ein solcher von 600 mm. In diesem 
Falle miiBten also die yerhaltnismaBig groBen Gasmengen, 
die kurz nach dem Anfang der Leitung wieder abgegeben 
werden, auch auf den Druck von 18 a t abs gebracht werden, 
was ais vollkommen unwirtschaftlich anzusehen ist. Aus 
den zahlreich durchgefiihrten Berechnungen geht hervor, 
dafi es wirtschaftlich ist, groBe Mengen auf kurze Entfer- 
nungen mit groBen Durchmessem und niederem Druck zu 
fordem, wahrend bei der Fortleitung derselben Mengen auf 
grofiere Entfemungen ein kleinerer Durchmesser und hoherer 
Druck wirtschaftlicher wird. Die Gesellschaft hat sich ent- 
schlossen, die Ostleitung von den Zechen aus zunachst mit 
einem Druck von 5 at abs zu speisen und erst bei Nachrodt, 
nachdem grofiere Mengen bereits abgenommen sind, durch 
eine Zwischenkompression das Gas auf einen hóheren Druck 
zu bringen. Rechnet man m it einer Fortfuhrung der Ost
leitung bis nach Siiddeutschland, so kommen fiir die Zwi
schenkompression Drucke von 10 bis 15 at abs in Frage.

Neben den vorerwahnten Leitungen sind zur Zeit eine 
Anzahl kleinerer Sonderleitungen im Bau, die lediglich mit 
Rohgas gespeist werden, z. B. Zeche Concordia in Ober
hausen — Gesellschaft fiir Teerverwertung — Zeche Consoli- 
dation — Glas- und Spiegelmanufaktur in Gelsenkirchen 
und demnachst Bergwerksgesellschaft Trier — Westfalische 
Union in Hamm.

In das auf Abb. 1 zur Darstellung gelangte Rohrlei- 
tungssystem wird teils gereinigtes, teils ungereinigtes Gas 
geliefert werden.

Die Aufwendungen, die die A.-G. fiir Kohleverwertung 
durch den Rohrleitungsbau in den ersten Jahren zu machen 
hat, werden iibrigens vielfach iiberschatzt.

W ir ts c h a f t l ic h k e i t .

Die Femgasversorgung ist, wenn auch stark gehemmt, auf 
dem Wege zum Ziel, das sie sich gesteckt hat. Sie wird ihr Ziel, 
die Industrie und auch die Stadte und Gemeinden, wenn sie 
nur wollen, mit billigem Ferngas zu versorgen, in nicht zu 
ferner Zeit erreichen. Bis dahin wird es jedoch noch Weile 
haben. Auch bei der Industrie selbst sind die Widerstande 
nicht klein, zumal da auf der einen Seite MiBtrauen gegen 
die wirtschaftliche Verwendungsmoglichkeit, auf der anderen 
Seite ziemliche Unkenntnis in allen Gasfragen uberhaupt 
besteht. Bei den Stadten hat die Erórterung der Frage, ob 
Fem- oder Gruppengasversorgung. leider oft den sachlichen 
Boden yerloren. Trotzdem hat der Bergbau die Ueberzeu
gung, daB sich das volkswirtschaftlich Bedeutsame, das in 
der Femgasversorgung unzweifelhaft steckt, durchsetzen 
wird.

Was die Abgabe von Kokereigas selbst anbetrifft, so ist 
fiir die heutigen und zukiinftigen Bedarfsmengen die Abgabe 
fast unbeschrankt. Der heutigen Kokserzeugung in Hohe von 
26 Mili. t  entspricht unter Berucksichtigung einer durch- 
schnittlichen Gasausbeute von 360 m3/ t  Koks 10 Milliarden m3 
je Jahr. Hiervon geht zunachst noch fiir den Unterfeuerungs- 
bedarf der Kokereien etwa die Halfte, entsprechend 5 Milli

arden m3 je Jahr, ab. Da alle neuen Kokereien, und in 
langstens zehn Jahren sind alle vorhandenen Kokereien 
erneuert, fur Schwachgasbeheizung eingerichtet sind, so 
kann bei Aufrechterhaltung der heutigen Kokserzeugung 
in Zukunft mit einer standigen Abgabemóglichkeit von 
rd. 10 Milliarden m3 gerechnet werden. Hiervon sind ledig
lich rd. 250 Mili, m3 Gas — veranschlagt nach dem Stande 
der Gasabgabe des Jahres 1927 —, die durch die heutige 
FemgasversorgungdesRheinisch-WestfalischenElektrizitats- 
werkes, der Thyssenschen Gasgesellschaft und der Zechen 
bereits an Stadte und Industrie geliefert werden, abzuziehen.

Vor den folgenden technischen Ausfiihrungen iiber 
Leitungsbau, Kompression, Messung und Beschaffenheit der 
Gase soli noch ganz kurz die Frage des G a sp re ise s  beriihrt 
werden. Fur die P re is g e s ta l tu n g  der A.-G. fiir Kohle- 
verwertung sind eine groBe Anzahl von Umstanden indi- 
vidueller Art maBgebend, zunachst die „Selbstkosten" des 
Gases. Darunter ist die Rechnung verstanden, die die Ge
sellschaft aufstellen muB, wenn der Unterfeuerungsbedarf 
der Koksófen durch Schwachgas ersetzt wird, d. h. die Auf
wendungen, die zu machen sind, wenn das Kokereigas, das 
Starkgas, durch Generatorgas ersetzt wird, das aus Koks 
hergestellt wird. Setzt man ais Preis fiir 1 1 Koks 15 J l  ein, 
so muB mit Gas-Selbstkosten von 1,8 bis 1,9 Pf. gerech
net werden, wobei ein Gas von 4300 kcal zugrunde gelegt 
ist. ■ Hinzu kommen zunachst die Kosten der Reinigung 
und vor allem die der Kompression, sodann die Fortleitungs- 
kosten, bei denen neben der Entfernung die Menge und die 
RegelmaBigkeit des Absatzes eine Rolle spielen.

Ich mochte auch nicht unterlassen, darauf hinzuweisen, 
daB die A.-G. fur Kohleverwertung nicht Gas um jeden 
Preis verkaufen kann ; denn uberall dort, wo Gas verkauft 
wird, wird Kohle verdrangt, und die A.-G. fiir Kohleverwer- 
tung verkorpert ja  eigentlich den Bergbau in einer anderen 
Form. Es ware daher tóricht, wenn diese Gesellschaft m it 
dem Rheinisch-Westfalischen Kohlensyndikat, also mit sich 
selbst, dadurch in Wettbewerb tratę, daB sie den Absatz 
von Kohle beeintrachtigte oder gar verhinderte. Die A.-G. 
fiir Kohleverwertung wird sich daher sehr schnell uberall 
dort zuriickziehen, wo sie sieht, daB die Industrie fiir das 
Gas weniger bezahlen will ais fiir Kohle, d. h. weniger fiir 
gasfórmigen ais fiir festen Brennstoff. Sie halt es auch fiir 
falsch, da, wo Kohle unter Kesseln verfeuert wird und wo 
man gute Erfahrung mit Kohlenstaubfeuerung in Kesseln 
und Oefen gemacht hat, die Kohle durch Gas zu ersetzen.

Auf Grund von Berechnungen ist die A.-G. fiir Kohle- 
verwertung zu einer Preisstaffel gekommen, die sie zum 
erstenmal mit der Provinz Westfalen vereinbart hat, und 
die auch bei den Preisangeboten in Koln und Hannover 
zugrunde gelegt worden ist.

Dem industriellen GroBverbraucher ist nur am P re is  
f iir  I n d u s tr ie g a s  gelegen, der m it 3 Pf. veranschlagt 
worden ist. Es muB jedoch ausdriicklich betont werden, daB 
in derProvinzWestfalen nicht die „Kohleverwertung“ , sondern 
die Provinz Westfalen bzw. die dort gegriindete „Ferngas- 
versorgung Westfalen, G. m. b. H .“ Verkaufer des Gases 
ist, daB also zu dem vorgenannten Preis ein Zuschlag kommt, 
den die „Kohleverwertung“ nicht kennt, der aber hóchst- 
wahrscheinlich ebenso individuell auszuhandeln sein wird, 
wie die „Kohleverwertung“ das tun wird. In gleicherWeise 
wird in Hannover und Koln und voraussichtlich auch von 
anderen Stadten vorgegangen werden.

Industrieabnehmer ist jeder industrielle Verbraucher, 
der einen Mindestbedarf von 125 000 m3 im Jahr hat. Wenn 
man beriicksichtigt, daB bereits heute Industriestellen vor-
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handen sind, die mehr ais 100 Mili. m3 abnehmen, so wird es 
verstandlich, daB fiir die „Kohleverwertung“ der Preis von 
3 Pf. nicht starr festliegt, also aueh hier Staffelungen ein- 
treten konnen und mussen. Aueh iiberall dort, wo die A.-G. 
fiir Kohleyerwertung das Gas auf Grund von Yertragen mit 
Provinzen und Stadten nicht selbst verkauft, hat sie die 
Belange der Industrie wahrgenommen. In Westf alen z. B. ist 
die „Ferngasversorgung Westfalen, G. m. b. H.‘- verpflichtet, 
keinen hoheren Auf preis ais 5 %  beimWeiterverkauf zu neh- 
men, wenn die A.-G. fur Kohleyerwertung unter den Vertrags- 
preis von 3 Pf. gehen sollte. Hiernach kann also von emer 
Auslieferung der Verbraucher nicht die Rede sein, besonders 
wenn sich die Industrie von vornherein durch lange Vertriige
sichem wird. .

Wenn man m it der Industrie verhandelt, dann wird 
vielfach und zunachst fast standig bei der Bewertung des 
Gases ein warmewirtschaftlicher Vergleich mit Kohle an- 
gestellt. Eine derartige rein schematische Berechnung 
fulirt aber in den meisten Fallen zu falschen Ergebnissen. 
Die Verwendung von Starkgas ist mit sehr vielen Vor- 
teilen verkniipft, die in Geldzahlen nicht wertbar sind, die 
jedoch im Endergebnis ihre Beriicksichtigung im Preise
finden mussen. .

Zwei von diesen, die vorziiglich geeignet erscheinen, 
die Ueberlegenheit des Gases ais Heizmittel gegenuber den 
festen Brennstoffen darzulegen, mogen an dieser Stelle 
besonders hervorgehoben werden; das ist die Anpassung 
der erzeugten Warme nach Menge und Zeit an den Warme- 
bedarf und die Anpassung der Flamme an das Heizobjekt. 
Daneben sei noch z. B. Verminderung der Lohnkosten 
und stete Betriebsbereitschaft, Platzersparnis durch Fortfall 
der Kohlen- und Aschenbunker, Zinsersparnis durch F ort
fall der Vorrate, Leistungssteigerung bei den gasbe- 
heizten Oefen und hygienische Verbesserung der Werk- 
statten genannt.

D ie F o r t le i tu n g  des G ases.

Fur die Beforderung des Gases bestehen, wie allgemein 
bekannt, die wichtigsten Beziehungen zwischen dem An- 
fangsdruck, der Fordermenge, dem Durchmesser der Leitung 
und der Lange der Leitung. Eine gro 13e Zahl von Arbeiten 
hat sich damit beschaftigt, in die Beziehungen zwischen 
diesen einzelnen GroBen Klarheit zu bringen. Eine Reihe 
von Theorien ist im Laufe der Zeit aufgestellt worden, 
und trotzdem mu fi man feststellen, daB die Frage bis heute 
noch nicht einwandfrei geklart ist. Die meisten Losungen 
haben nur bedingte Gultigkeit, da sie Uebereinstimmung 
von Berechnung und MeBergebnissen nur innerhalb be
stimmter Geschwindigkeitsgrenzen ergeben. Es wiirde zu 
weit fiihren, hier auf die Unterschiede der einzelnen Formeln 
fiir die Berechnung des Druckverlustes bei der Fórderung 
von Gas und auf ihre ZweckmaBigkeit und Genauigkeit 
ausfuhrlich einzugehen. Es darf da auf die Arbeiten von 
R ich . S ta r k ę 2) und auf die Forschungen von B ie l3) hin- 
gewiesen werden. Nicht zu vergessen sind dabei die zahl- 
reichen von den Amerikanem aufgestellten Formeln. Von 
wesentlichem EinfluB sind: die Kosten der Leitung, abhiingig 
von Wandstarke und Durchmesser, die Kosten der Kom- 
pression, abhiingig von der Hohe des Anfangsdruckes, und 
die Verteilung dieser einzelnen Kosten auf 1 m3, abhiingig 
von der Fordermenge oder, m it anderen Worten, von dem 
Ausniitzungsfaktor der Leitung.

Fiir den errechneten wirtschaftlichsten Durchmesser 
ergeben sich unter Umstanden hohe  D r i ic k e ,  dereń

2) GroBgasversorgung (Leipzig: O. Spamer 1924).
3) Gas W asserfaoh 70 (1927) S. 623/8.

M orma/e
Sc/nye/prm /fftnrerbm durtg

Anwendung in der Gasfernleitung bis vor kurzem noch 
nicht ohne weiteres moglich war. Die letzten Muffenverbin- 
dungen der GuB- oder Stahlrohre, gedichtet mit Bleiroh- 
ren oder Gummiringen, boten nicht die notige Sicherheit. Die 
Leitungen werden in der Hauptsache auf den groBeren 
StraBen verlegt, die durch regen StraBenverkehr, wie durch 
die immer zahlreicher werdenden Lastkraftwagen, stark 
beansprucht und erschuttert werden. Dazu kommen die 
im Bergbaugebiet vorkommenden Erdbewegungen. Dadurch 
konnen die Gasverluste durch Undichtigkeit bei den 
alteren Muffenleitungen die stattliche Hohe von 20 %  und 
mehr erreichen. Derartige Verluste wurden aber die Forder- 
kosten des Gases ganz betrachtlich erhohen.

Durch die groBen F ort
schritte, die die Hochdruck- 
Rohrleitungstechnik in den 
letzten Jahren gemacht hat, 
werden alle diese Punkte der 
Unsicherheit in Wegfall ge
bracht. Nachdem sich die naht- 
los gezogenen Stahlrohre und 
beigróBeren Durchmessern die 
wassergasgeschweiBten Rohre 
in der Praxis bewahrt haben, 
gingman daran,dieses schweiB- 
bare Materiał durch autogen- 
geschweiBte Muffen zu verbin- 
den. Im Laufe der Zeit hat 
sich so eine ganze Reihe be- 
sonderer SchweiBmuffen ent- 
wickelt, die die gróBte Sicher
heit gegen Undichtigkeit bieten 
und fiir Erschiitterung und 
Erdbewegung gleichzeitig die

tf/dppersc/7e /erł/indu/rg

1------- f ----
/f/o p p ersefre tfuge/m uffe

r 5"
!— - T *
P e/m urrgs/m /ffe m /f S top ftiuchse

notige E lastizitat besitzen.
Abbildung 2. SchweiBmuffen.

Abb. 2 zeigt die benutzten SchweiBmuffen. Fiir gerade 
Strecken werden von der A.-G. fiir Ivohleverwertung die 
Klopper-Muffen verwendet, fur kleinere Krummungen die 
KugelschweiBmuffen, m it Hilfe dereń sich Krummungen 
von 5 bis 6 °, also Kurven mit einem Halbmesser von 80 bis 
90 m, ohne weiteres herstellen lassen, ohne daB besondere 
Krummer eingesetzt werden miissen. Die Abbildung zeigt 
gleichzeitig die anzuwendenden Dehnungsmuffen, die in be- 
stimmten Abstanden — ganz besonders im Bergbau
gebiet — in die Leitung eingefugt werden.

Die an der Leitung auszufiihrenden SchweiBungen 
werden am besten auBerhalb des Rohrgrabens ausgefuhrt, 
so daB der SchweiBer jede Verbindung m it aller Sorgfalt 
herstellen kann. Langere zusammengeschweiBte Strecken 
werden dann in die Rohrgraben versenkt und dort mit den 
Nachbarstrecken verbunden. Die einzelnen Rolire sind 
bereits in der Fabrik mit dem Mehrfachen des Betriebs- 
druckes abgepreBt worden; nach dem Verlegen wird jedoch 
die Strecke nochmals auf ihre Dichtheit gepriift. Man erhalt 
so eine Hochdruckleitung, die selbst den groBten An
forderungen jederzeit geniigen wird. In  Abb. 3 ist ersieht- 
lich, wie die Rohrleitung nach der SchweiBung in den Rohr
graben versenkt wird.

Gleichzeitig m it dem Rohr wird ein Kabel verlegt. Ein 
Teil der Adernpaare dient fiir das Betriebstelephon. Die 
einzelnen U eb erwachungsstellen sind dadurch untereinander 
und gleichzeitig m it der Zentralstelle verbunden, so daB 
eine etwaige Storung sofort gemeldet und beseitigt werden 
kann. Ein anderer Teil der Adernpaare vermittelt die 
Fernmeldungen der selbsttatigen Druck- und Mengen
messungen bei den Abnahmestationen oder die Ueber-
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tragung der Messung von Menge, Druck und Heizwert von 
den gasliefemden Zechen. Es ware ohne weiteres moglich, 
die Kompressoren auf den Druckstationen durch diese 
Messung sełbsttatig zu regeln, z. B. in der Weise, daB bei 
plotzliehem Druckabfall durch erhóhte Gasabnahme die 
Umlaufzahl der Kompressoren erhoht wird. Die „Kohle- 
yerwertung' 1 ist aber nach langerer Ueberlegung doch dazu 
„ekommen, sich in diesem Falle lieber auf Menschenkraft 
zu verlassen, besonders da ja jede auBergewóhnliche Drack- 
anderung von den Ueberwachungsstellen sofort telephonisch 
an die Kompressorstationen durchgegeben werden kann.

An den Gasabnahmestellen erfolgt dann die R e g e -  
lung des D ruckes durch Druckregler und die Messung 
des Gases. Abb. 4 zeigt eine derartige Reglerstation in 
Ansicht und im Schnitt.

Die F rage des B e h a l te rb a u e s ,  d. h. besonders die 
Frage, wer die Gasbehalter zu erstellen hat, ob der Lieferer 
des Gases, die Zechen, oder der Fortleiter des Gases,

anfallenden Kokereigases wird dieses folgende Zusammen
setzung haben:

K ohlend ioxyd .....................................................................2,4 %
Schwere K o h len w a ssersto ffe .....................................2,0 %
S a u e r s t o f f ......................................................................... 0,5 %
K o h le n o x y d .....................................................................6,0 %
W asserstoff......................................................................... 52,5 %
M ethan.................................................................................. 25,3%
S t i c k s t o f f ................................................................ • ■ %

100,0 %

Mit den Aktionaren der A.-G. fiir Kohleverwertung sind 
vorerst folgende Mindestanforderungen vereinbart worden:

a) Der H e iz w e r t  soli 4300 kcal (gemessen ais oberer H eiz
wert bei 0° und 760 mm QS) nicht unterschreiten. | y ,

b) Das Gas mul! technisch frei von Teer sein.
c) Das Gas muB gebrauchsfertig und insbesondere frei von  

Schwefelwasserstoff sein.
d) Der Gehalt an Ammoniak darf 2 g/100 m3 nicht iiber- 

schreiten.
e) Der Gehalt an Xaphthalin darf —— g/100 m3 nicht iiber-

schreiten. ** '

die A.-G. fiir Kohleverwertung, oder der 
Abnehmer, ist zur Zeit eine stark umstrit- 
tene Frage. Anscheinend scheuen sich wegen 
der hohen Kosten des Behalterbaues alle 
drei Beteiligten, Behalter zu bauen. Das 
Netz wird an und fiir sich einen gewissen 
Puffer darstellen. Beim Druck von 3 at abs in 
der Westleitung wirkt das Netz bis Koln 
ais ein Behalter mit 110 000 m3 Inhalt, die 
Ostleitung bis Siegen bei 6 a t abs speichert 
260 000 m3 Gas auf.

Die Frage des Behalterbaues wird um so bedeutsamer, 
je mehr Spitzen von Stadten und Industrie gefordert 
werden, die selbstverstandlich durch die Kompressor
stationen auf den Zechen allein nicht ausgeglichen werden 
konnen. Jedenfalls ist sicher, daB das Sonntagsgas auf den 
Zechen allein einen Behalterbau nicht wirtschaftlich macht.

D ie G u te  des G ases.

Das auf den Zechen, besonders das in den groBen neu- 
zeitlichen Kokereien, anfallende Kokereigas ist ungefahr 
von gleichmaBiger Zusammensetzung, obwohl die Tatsache, 
daB auch Gas- und EBkohlen neben der Fettkohle zur Ver- 
kokung gelangen, eine gewisse Auswirkung auf die Zu- 
sammensetzung des Gases zur Folgę haben wird. Nach 
dera gewogenen Durchschnitt des heute auf den Gesamt- 
kokereien des rheinisch-westfalischen Steinkohlenbezirks

ćz, =  S / c f 7 e r /7 e / f s y e /7 f / /  

i  =  tfu rfo e /r/irtf/r/a '/;/)?

ĆL =  SY-ać/ra/Jć/ 
e  =  rtfosserfo/?/’ 

f  =  /Jc>c/rć/ri/£,/cs'c/7 /’e/ć> er 
y =  /y0c/rć/m/cAffft7/70/nef£’/’
7b = ASa/70/77e/-e/> 
ż  = Meć/erć/s’£/M/770/70/77ef£r> 
7c =  M erfe rćfrz/c/rse '/?/’?/̂ ’? /’
Z =  S /£ ,/7 e /’/7 e //s '£ ? v s 'ó /i7 se f0 /)f’ 
m,= /Se/ztYerfs&bre/ć)?/’
7h= 7e/77pep&/-/jps(?/7pe/6er

Abbildung 4. Regler- und MeBstation.

f) Das spezifische Gewicht des Gases soli 0,5, bezogen auf 
Luft =  1, nicht iiberschreiten. D ie Schwankungen mussen 
innerhalb der Grenzen i  2 % liegen.

g) Der Sauerstoffgehalt darf 0,5 Raumprozent nicht iiber- 
steigen.

h) Der Gehalt an organischem Schwefel soli 25 g/100 m 3 nicht 
ubersteigen.

i) Die Temperatur des gelieferten Gases beim E intritt in die 
Fem leitung der Kohleverwertungs-A.-G. soli 30° nicht 
iiberschreiten.

k) Eine gegebenenfalls erforderlich werdende Nachreinigung 
wird von der Kohleverwertnngs-A.-G. selbst yorgenommen.

F̂ s ist jedoch auseinanderzuhalten, daB in manchen 
Fallen, z. B. in Sonderleitungen, sowie in der Westleitung 
Rohgas und in der Ost- und Siidostleitung gereinigtes Gas 
geliefert wird. Hiermit soli nicht gesagt sein, daB nicht auch 
in der Westleitung gereinigtes Gas geliefert werden kann.

4) p  =  Anfangsdruck in der Fem leitung.
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Nachdem die Industrie im Westen erklart liat, daB sie auf 
die Schwefelreinigung keinen W ert lege, jedenfalls nicht 
in der Lage sei, fiir Schwefelreinigung etwas zu bezahłen, 
h at die Kohleverwertung sich entschlossen, im Westen, 
wo die Hauptverbraucher groBindustrielle Werke sind, 
Reinigungsanlagen ortlich zu bauen, je nach den Bedurl- 
nissen der sich etwa anschlieBenden Stadte, wahrend in 
der Ost- und Sudostleitung mit Rucksicht auf die grotse 
Anzahl der hier liegenden und zum AnschluB kommenden 
Stadte zentrale Reinigungsanlagen vorgesehen smd.

Im Gegensatz zu den bisher im hiesigen Bezirk meist 
allgemein ublichen R e in ig u n g sa n la g e n  in geschlossenen 
Raumen sollen die Reinigungsanlagen im Freien gebau 
werden. Sie sind auf die denkbar einfachste Art angelegt. 
Die Reinigungsmasse wird durch Kran emgebracht und, 
sobald eine Anreicherung bis zu 45 %  S erfolgt ist, wieder 
entfernt. Ein Auspacken der Masse m it anschlieBender 
Regenerierung ist nicht vorgesehen, sondern dem bas- 
strom soli e i n  geringer Prozentsatz, namlich 1,5— Ł /„ bu it, 
bei^emischt werden, um die Regenerierung im Kasten zum 
Teil zu erreichen. Wichtig ist ein Dampfzusatz zum bas 
um ein Austrocknen der ersten Kasten zu verhindern und 
um dadurch die Wirksamkeit der Masse nicht herabzusetzen. 
Die Reinigungsmasse wird auf Schwefel und Zyan ver- 
arbeitet.

Die G u te b e s tim m u n g e n  regeln den Gehalt von 
Ammoniak, Naphthalin, Sauerstoff, Schwefel usw. Im
wesentlichen hat die K ohleverwertungs-Gesellschaft sich
den Bestimmungen der Gas- und Wasserfachleute ange- 
schlossen, mit Ausnahme einer zwingenden Bestimmung 
iiber die inerten Bestandteile, fiir die die heute noch be- 
stehende Norm der Gas- und Wasserfachleute 15 %  betragt.

Die „Kohleverwertung“ steht auf dem Standpunkt, daB 
durch die Bestimmungen des Heizwertes und des spe
zifischen Gewichts in Verbindung mit der Bestimmung iiber 
den Sauerstoffgehalt die inerten Bestandteile festliegen. 
Meines Erachtens stellt das Kokereigas auch in den Stadten 
ein Gas fur Kraft- und Lichtzwecke dar, das sich giinstig 
von dem meist durch Wassergas verdiinnten und daher 
weniger hochwertigen Stadtegas abhebt. Ueber diesen 
Punkt hat sich die Gesellschaft m it den Gas- und Wasser- 
fachleuten allerdings nicht einigen konnen.

Die K o m p ress io n  soli durch zeitgemaBe Gaskom- 
pressoren erfolgen, wie sie z. B. auf den Thyssenschen Gas- 
und Wasserwerken in Hamborn errichtet wurden. Ueberall 
wird eine lOOprozentige Reserve vorgeschrieben. Ais An- 
triebskraft ist Dampf in Aussicht genommen bzw. in Vor- 
schlag gebracht.

Neben der Schwefelreinigung ist bei der SchluBkuhlung 
noch eine N a p h th a l in re in ig u n g  in Aussicht genommen. 
Das komprimierte Gas verlaBt den Kompressor m it rd. 160 
und ist natiirlich in diesem Zustande fiir die Fortleitung 
ungeeignet. Es ist beabsichtigt, durch entsprechende An- 
ordnung von Querrohrkiihlern durch Wasserberieselung 
und weiter durch Oelberieselung auf eine abfahrende 
Temperatur der Gase von etwa 30° zu kommen, wobei das 
Gas durch Tiefkiihlung so weit von Naphthalin gereinigt

wird, daB voraussichtlich nicht mehr ais —- g/100 m3 vor- 

handen sind.
Was uberhaupt Naphthalin und Ammoniak im Gas an- 

betrifft, so ist nach genauen Versuchen in bestehenden 
Ferngasleitungen festgestellt worden, daB bereits 2 km nach 
E in tritt in die Fernleitungen sowohl Ammoniak wie Naph
thalin so gut wie nicht mehr nachweisbar sind.

D ie M essung  des G ases.
Fiir die Messung der Gasmengen kommen grundsatzlich

nur zwei MeBverfahren in Frage.
1. die unmittelbare Volumenmessung (GefaBmessung) und
2 die Geschwindigkeitsm essung.

Die genaueste Art der Messung laBt sich zweifellos durch 
den gewóhnlichen S ta tio n s g a s m e s s e r  erzielen, bei dem 
die Fehlermoglichkeit etwa ±  2 %  betragt. Der Anwendung 
dieses Messers steht jedoch entgegen, daB er sehr groBen 
Raum erfordert, der meist gar nicht zu beschaffen ist, und 
ferner, daB die Gestehungskosten sehr hoch smd. Es ist 
ferner zu beriicksichtigen, daB Fehler des Messers, etwa 
infolge Korrosion der Trommel, nicht ohne weiteres fest
gestellt werden konnen. Hinsichtlich Platzbedarf und An- 
schaffungskosten soli der Glockengasmesser) dem ge- 
wohnlichen Trommelgasmesser uberlegen sein. Betnebs- 
erfahrungen m it diesem Messer sind meines Wissens jedoch 
bisher nicht bekannt geworden. Zwei derselben smd aut 
dem Gaswerk Miinchen-Moosach in Betrieb.

Gegeniiber den Volumenmessern haben die G eschw in- 
d ig k e itsm e sse r  den groBen Vorteil des wesentlich ge- 
rin^eren Raumbedarfs und der erheblich genngeren n- 
schaffungskosten. Eine gewisse Sonderstellung unter diesen 
MeBgeraten nimmt der Rotarimesser (em Flugelradmesser) 
ein. Seine Wirkungsweise kann ais bekannt vorausgesetzt 
werden. Sein Nachteil besteht darin, daB er iiber eine gewisse 
GroBe hinaus ebenfalls teuer in der Anschaffung wird, und 
daB die Genauigkeit seiner Anzeige unterhalb 20 /0 der 
normalen Belastung gering ist. Die bei einem solchen Messer 
zu erwartende Gefahr der Verschmutzung soli durch eine 
Spuleinrichtung ziemlich beseitigt sein. Ein ^orteil dieses 
Messers besteht zweifellos darin, daB er eine Zahlung der 
Gasmengen vornimmt, also ein „integrierender" Messer is .

Die Kohleverwertung hat sich fur ihre Zwecke dort, wo 
sehr groBe Gasmengen gemessen werden sollen, z. B. auf 
allen Zechenkokereien, fiir die A n w en d u n g  des S tau - 
ra n d e s  entschieden. Nach den neuesten Forschungs- 
ergebnissen sind die Art der Messung sowie die Beiwerte 
so weit gesichert, daB m it einer Genauigkeit von ±  i  / 0 
gerechnet werden kann. Der Staurand besitzt den auBer- 
ordentlichen Vorteil, daB er mit geringen Kosten zu be
schaffen ist. Die Yerschmutzungsgefahr ist auBerdem bei 
gereinigtem Kokereigas nicht groB. Entscheidend ist vor 
allen Dingen sein geringer Platzbedarf. Um die Sicherheit 
der Messung zu gewahrleisten, sind iiberall d o p p e lte  
nebeneinander geschaltete MeBstellen vorgesehen so daB 
Umschaltungen moglich sind. Infolgedessen kann der Zu- 
stand der Stauriinder jederzeit untersucht werden. Dadurch 
wird die Sicherheit der Messung wesentlich erhoht. Ist 
damit zu rechnen, daB die DurchfluBmenge zu gewissen 
Zeiten stark unter den Normalwert heruntergeht, dann sind 
fiir diesen Fali Umgangsleitungen vorgesehen, in die kleine 
Stationsgasmesser eingebaut werden. Die Umgangsleitung 
soli automatisch durch elektrische SchnellschluBschieber 
eingeschaltet werden. Hierbei handelt es sich jedoch um 
Sonderfalle, iiber die eine Entscheidung jeweils den ort- 
lichen Yerhaltnissen entsprechend gesondert zu treffen ist.

O fe n a n la g e n .

Ueber die Einfiihrung des Ferngases in die Industrie 
etwas zu berichten, ist nicht ganz einfach, allein schon aus 
dem Grunde, weil den angebahnten Verwendungsmoglich- 
keiten yerhaltnismaBig wenig praktische Erfahrungen, 
wenigstens in Deutschland, gegeniiberstehen.

6) Gas Wasserfach 65 (1922) S. 261.
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Da die stadtischen Gaswerke bisher nicht in der Lage 
waren, das Gas der Industrie in nennenswerten Mengen und 
vor allem zu tragbaren Preisen zur Verfiigung zu stellen, 
so begniigte sich die Industrie m it Halbgasfeuerungen oder 
Gaserzeugeranlagen. Die Piane der ,,Kohleverwertung‘- er- 
moglichen der Industrie erstmalig Belieferung m it Kokerei
gas in groBem AusmaBe.

Abbildung 5. Ofen zum kontinuierlichen Gluhen von Blechen.

Die Vorteile bei der Verwendung von Kokereigas sind 
schon an einer anderen Stelle zusammengefaBt worden. Die 
Anlagekosten sind yerhaltnismaBig gering. Das Ferngas 
erfordert nur die einmalige Anlage einer Regler- und MeB- 
stelle sowie der Verteilungsleitung, dazu die fast immer 
erforderliche Umanderung der bestehenden Oefen. Weitere 
Anlagekosten entstehen nicht. Da man beliebige Mengen 
Gas entnehmen kann, so ist ein derartiger Zustand sowohl

bei der Erweiterung eines Werkes ais auch bei Betriebs- 
einschrankung infolge von Konjunkturschwankungen von 
Vorteil.

Die Ofenanlagen werden viel unabhangiger von den Be- 
dienungsmannschaften und lassen sich in das heute allge- 
mein eingefiihrte System einer laufenden, selbsttatigen Be- 
triebsiiberwachung eingliedern. Der Ofen wird zur Maschine. 
Weiter ergeben sich durch Anwendung richtig gebauter 
Oefen erhebliche Ersparnisse an AusschuB. Die vollstandig 
saubere, genau einstellbare und dann gleiche Temperatur 
haltende Flamme des Kokereigases ermóglicht die Erzielung 
eines hochwertigeren Werkstoffes. Eine ganze Reihe von 
Arbeitsvorgangen laBt sich mechanisieren.

Es wurde bereits erwahnt, daB m it der Einfiihrung der 
Ferngasversorgung auch die Ofenbauarten fast immer 
geandert werden miissen; an Hand einiger Lichtbilder und 
Zahlen sei auf besonders bemerkenswert erscheinende Ofen- 
typen aufmerksam gemacht.

Die neuesten Warmeverbrauchszahlen fiir m it Kokerei
gas beheizte Siemens-Martin-Oefen sind 875 000 kcal je t  
Stahl; diese Zahlen wurden durch viele Monate hindurch 
erreicht. Es muB allerdings hierzu bemerkt werden, daB die 
riickgewonnenen Warmeeinheiten aus dem Abhitzekessel

in Abzug gebracht worden sind. Gegeniiber dem mit Gene
ratorgas beheizten Ofen ergibt sich daraus eine merkliche 
Ersparnis. Welche weiteren Vorteile durch Anwendung des 
PreBgasbrenners bei Siemens-Martin-Oefen zu erwarten sind, 
ist heute noch nicht zu iiberblicken.

In dem Ofen Abb. 5 werden kontinuierlich B leche  
g e g l i ih t ; dadurch wurde der bisherige Kistengliihofen voll- 
standig ersetzt. Wahrend man also fruher die Bleche in 
geschlossene Kisten einzupacken gezwungen war, ist es mit 
diesem gasgefeuerten Ofen gelungen, die Bleche unmittelbar 
im Ofen zu gluhen und gleichzeitig den ganzen Vorgang 
kontinuierlich zu gestalten. Auf dem Bilde laBt sich deutlich 
erkennen, daB der Ofen an beiden Langsseiten m it einer 
ganzen Reihe von Einzelbrennern ausgestattet ist, die, ent
sprechend eingestellt, die Temperatur im Ofen gewahrleisten, 
welche an dem betreffenden Ofenabschnitt gewiinscht wird. 
Die Temperatur in diesem Ofen betragt 950°, die hochst- 
mógliche Leistung je 24 st 90 1 Bleche von 0,8 bis 2 mm Dicke, 
die mittlere Leistung ist 70 t ;  der Gasverbrauch belauft 
sich auf 200m3/ t  bei einem unteren Heizwert von 4200 kcal/m3.

Abb. 6 zeigt ahnliche Blechgluhofen von 17 m Lange 
fiir eine Leistung von 2,32 t/s t. Nach Angabe des betreffen
den Werkes soli en die Kosten fiir das Gluhen der Bleche 
gegeniiber den bisher m it Kohle gefeuerten Oefen um 66 % 
gefallen sein.

Einen S ch m ie d eo fen  fiir starkę Wellen gibt Abb. 7 
wieder. Der Gasverbrauch laBt sich fiir diese Schmiede- 

stiicke schwer angeben, weil die Stiicke oft 
mehrere Małe aufgeheizt werden miissen.

Abb. 8 bringt einen D ra h td u rc h z ie h -  
h a r te o fe n  der „Indugas“ im Schnitt. Gegen- 
iiber dem im Gebrauch befindlichen Draht- 
durchziehofen sieht man hier, daB die Muffel 
bzw. die Lochsteine fortgelassen sind, und man 
kann das auch tun, weil das Gas vollstandig 
rein ist und in dem Ofen eine leicht redu- 
zierende Flamme eingestellt werden kann. 
Ferner wird in dem Ofen mit Druck gearbei- 
te t, so daB Sauerstoff von auBen nicht hinzu- 
treten kann. Die Beheizung der Halbmuffel 
erfolgt zunachst von unten, und erst von da 
aus gelangt die Flamme iiber das Einsatzgut 

hinweg zum Fuchs. Bei derart gebauten Oefen wird natur- 
gemaB der Warmeverbrauch sehr eingeschrankt. Wahrend 
man bei kohlengefeuerten Oefen bis zu 30 %  an Unterfeue- 
rung ermittelte, betragt der Verbrauch bei Anwendung von 
Ferngas nur noch etwa 8 %.

Abbildung 7. Schmiedeofen fur starkę W ellen.

Abbildung 6. Blechgluhofen.
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In Abb. 9 ist ein T u n n e l-T e m p e ro fe n  fiir kontinu- 
ierlichen Betrieb wiedergegeben. Die Beschickung des Ofens 
erfolgt alle 24 st; die Durchsatzzeit ist gekennzeichnet durch 
folgende Angaben:

72 st Vorwarmung,
96 st  Temperung,
72 st Kuhldauer.

D ie B e h e iz u n g  dieses Ofens erfolgt durch je fiinf Koks- 
gasbrenner, die an beiden Langsseiten angeordnet sind. 
Die Regelung der Brenner erfolgt jeweils in Gruppen zu 
5 Stiick, so daB moglichst wenig Regelorgange betatigt 
werden mussen. Der E in tritt der Heizgase erfolgt im 
unteren Teil des Tunnels; fiir die Warmeverteilung zwischen 
den Brennkanalen und im eigentlichen Tunnel sind Lamellen 
aus feuerfestem Stoff angeordnet. Dieser Ofen ist vorge- 
sehen fiir eine tagliche Leistung von 3 t 
nutzbares Tempergut; der Gasverbrauch 
betragt 40 m3/100 kg GuB. Diese Zah
len werden jedoch nur erreicht, wenn 
der Ofen weitgehend isoliert wird.

Es wird vielleicht nicht allgemein 
bekannt sein, daB gerade im Temper- 
verfahren in der letzten Zeit ganz er- 
hebliche Fortschritte erreicht worden 
sind. Wahrend die alten Kammerofen, 
die vielfach noch zum Tempem benutzt 
werden, 100 %  und mehr Brennstoff 
gebrauchen, sind die Tunnelófen der 
iiblichen Bauart auf etwa 40 bis 45 %  heruntergekommen. 
Die Warme, die wirklich fiir das Gliihgut aufzuwenden ist, 
betragt aber hiervon kaum 43 %, und darum ist es neuer- 
dings gelungen, durch entsprechende Durchbildung und 
zweckmaBige Isolierung den Brennstoffverbrauch auf die 
Halfte der oben angegebenen Zahlen herunterzudriicken. 
Beispielsweise baut die „Kohleverwertung“ bzw. eine ihr an- 
geschlossene Tochtergesellschaft augenblicklich einen Tunnel- 
ofen fiir Temperzwecke, der der groBte dieser Art sein wird 
und 20 t  taglich leistet. Die Temperzeit betragt nur 168 st. 
In den einzelnen Zonen ist der Ofen je 
nach der Temperatur und dem Warme- 
flufl isoliert. Die Erwarmung der Tem- 
perware einschlieBlich Tópfe, Temper- 
m ittel und Wagen erfordert etwa 10,4 
Mili. kcal, die Feuerungs- und Abgas- 
yerluste betragen 5,3 Mili. kcal und die 
gesamten Strahlungsverluste nur 7,3 
Mili. kcal. Der Brennstoffverbrauch wird 
etwa 16,5 %  des getemperten Gutes be
tragen, wahrend derselbe Ofen ohne Iso- 
lierung fast den doppelten Brennstoff- 
yerbrauch haben wurde. Die genaue 
Einhaltung des Temperdiagramms ist bei Gasfeuerung weit 
besser gewahrleistet ais bei angebauten Kohlen- oder Halb- 
gasfeuerungen, und ein derartiger neuzeitlicher Tunnelófen, 
der durch selbstschreibende Pyrometer standig genau iiber- 
wacht wird, ist das beste Beispiel dafiir, wie der heutige Gasof en 
zu einer vollstandig beherrschten Maschine geworden ist.

Abb. 10 zeigt einen S ch m ie d eo fen  mit Koksofengas- 
beheizung. Die Durchbildung ist im allgemeinen dieselbe 
wie bei den sonst iiblichen Schmiedeofen, nur wird hierbei 
in den Abzugen ein Rekuperator, bestehend aus mehreren 
Rohren, eingebaut, so daB der Ofen mit hocherhitzter Luft 
betrieben wird, welche in zwei vor dem Kopf angeordneten 
Brennern dem Gas zugefiihrt wird. Gas und Luft werden 
dem Ofen unter Druck zugefiihrt. Der Brennstoffverbrauch

eines solchen Ofens betragt fur Schmiedetemperaturen von 
1250 bis 1300° 10 bis 12 m3 Gas/100 kg bei voller Ausnutzung
des Ofens. .

W ahrend man bei derartigen Schmiedeofen tu r groBere
Stiicke kaum iiber eine Leistung von 500 kg/m 2 Herdflache
kommt, werden naturlich wesentlich hóhere Anforderungen
an O efen  f i ir  k l e in e  S c h m ie d e s t i ic k e ,  besonders fur
G esenkschm ieden, gest elit, wobei es sich um  das sogenannte
Schmieden von der Stange handelt. Hierfiir ist in Abb. 11
eine bemerkenswerte neue Ofenbauart gezeigt, welche seit
kurzem auf einem Hiittenwerk in Betrieb ist. Auf diesem
Werk wurden bisher nur Oelofen verwendet, und trotz mo-
natelangen Versuchen m it den verschiedensten mit Leuchtgas
beheizten Ofenbauarten war es n icht m oglich, die gleiche
Leistung aus den Oefen herauszuholen wie bei den Oelofen,

und die Betriebskosten samtlicher m it Gas gefeuerter Oefen 
waren zunachst trotz des hohen Oelpreises erheblich un- 
gunstiger, wobei ein Gaspreis von etw a 5 Pf. zugrunde ge- 
legt wurde. Auf Grund dieser Versuche wurde dann der 
Warmofen in Abb. 11 entworfen.

Der Ofen besitzt einen eigenartigen Brenner, durch den 
die Flamme vermittels Verteilungssteinen iiber die Heiz
flache verteilt wird. Die Flamme wird also sozusagen in ein 
schmales, langes Band auseinandergezogen, und die Yer
brennung erfolgt infolge der gliihenden Yerteilungssteine

fast flammenlos. Der Ofen hat aber auBerdem eine besondere 
Form, wodurch eine sehr gunstige Flammenwirkung erzielt 
wird. Die Flamme fallt durch die abgerundeten Wandę so 
beiderseitig in dem Ofen nach unten, daB die Flammen- 
stróme unten wieder nach der Mitte zusammengefiihrt 
werden und sich dort treffen, wo das anzuwarmende Eisen 
liegt. Infolge dieser eigenartigen Bauart kann dieser Ofen 
in weniger ais y 2 st auf SchweiBhitze gebracht werden und 
leistet bei einer Herdflache von 0,22 m2 im Dauerbetrieb 
275 kg/st schweiBwarmes Eisen von den Abmessungen 
25 x  40 mm. Der Gasverbrauch betragt hierbei im Dauer
betrieb 39 m3/st, d. h. etwa 14 m3 Gas auf 100 kg schweiB
warmes Eisen. Die Leistung des Ofens entspricht im Dauer
betrieb iiber 1000 kg/m 2 Herdflache und Stunde.

Abbildung 8. 

Drahtdurchzieh - 
ofen fiir 24 Drahte.
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Abbildung 10- 

Sy hmfedeofen m it Koks- 

ofengigbeheizum -

-7757-

A bbilduns 13. Sehema eines Sonder- 
brenners fur Koksofengas. (D . R- P . a.)

>r.-\n sieht aus diesem BeispieL da* die Eatwickłouff 
in bezus auf sasgefeuerte Oefen. durehaus noch. ni'.';: 
ab<zeschiossen ist. und daB es bei dem Gasofen voru;is- 
iiehtlieh viel mehr ais bei jedem anderen daratrf an- 
kommt. Brenner und Ofenform demArbeitsgang anzupassen.

Nach dem sleiehen Grundsatz ist der N ietw arm ofen  
Abb. 12 sebaat. Aueh hierfcei wird die Flamrr.e dureh einen 
Brenner von oben her so an den Wanden entlang ąefuhrt. 
daB die einzelnen Flammenstróme sieh wieder in der lEtte 
des Ofens vereinizen. wahrend man bei ahnliehen Oefen 
bisher vieH»eh die umgekehrte FlamneBtnehtung ange- 
wandt hat. d. h. die Flamme in der Mrtte des Ofens herunter- 
jefuhrt und dureh einen einzesetzten Kriel naoj. aaaen ze- 
druekt hat. Die neue FLammenfuhrunz rarsprienT einen 
wesentlich sparsameren Gasverbraueh.

In Abb. 13 ist der Brenner der zuletzt dargestellten Oefen 
wiedenreseben. D i? Gas-Luft-Gemlseh. wird hierbei in 
bekannter Form durch ein Yentun-Rohr dem Brenner zu- 
jefuhrt. Das wesendiche llerkm al sind die vor der Duse 
in bestimmter Entfem unz in menreren zegeneinander ver- 
ietzten Reihen anseordneten Yerteilunzssteine. wełcne eine 
besonders ausizebildete blatlłhjiliehe Form hacen. Padiireii 
werden die einzelnen Flammenstróme sehr lebhaft durch- 
einander zewirbełt. und sobald die \  ertahingssteine zTlheEd 
seworden sind. erfoLzt die ^ erbrennung unmittelbar in 
diesen YerteiluiLZSsteinen. so in dem Ofenraum selbst 
keine Flamme mehr siehtbar is t .

Die zuletzt besproehenen Ofenbauarten tuhren auf den 
wichtiasten Punkt der Gasofendurcbbilduna. namlich die 
B ren n e rfraa re . Bei allen Mer gezeizten Bauarten ist das 
Bestreben unverkennbar. eine wertsełiende Unterteilung 
der Brenner vorzunehmen. weil man die m it hoher be- 
sehwindiąkeit austretenden Gas-Luft-Gemiscbe nur in 
kleinen Querschnitten einwandfrei beherrscht. Am weitesten 
^eht in  dieser Beziehunz der bekannte Kruppsche Stein- 
strahlofen.

Trotzdem ist wohl dieser Brenner nicht fur alle z alie 
wirtschaftlich. UeberalL wo es sieh um  die K o n z e n tr ie r u n z  
hoher Temperaturen an einzelnen Punkten des Ofens handełt. 
wie beispielsweise beim Schmelzen. Sehmieden und Scnwei- 
Ben. berorzuzt man Dusenbrenner. Es hat sich heraus- 
zestellt. daS alle derartigen Brenner eine flammenlose 
Yerbrennung enzeben. und daB die łtiseiiung von LtIs 

und Luft in weiten Grenzen einwandfrei zu beherr- 
schen ist. Es ist also rur Erzielung einer solchen 
flammenlosen Yerbrennung durchaus nicht norig. 
bestimmte ilisehverfahren oder Maschinen anzu-

Abbilduns 12.
Drehbarer Anwarmofen fiir 

Bolzen und N iete.

AbbiŁfcma 11 . Fahr-  

barer S ta n g e n  - A n-  

w ajm ofen fur  K o k s-  

ofengasfaeiieiTUTig m it  

outergebaiitem M o t o r  

an d  Loftgeblase .

A b b i l d u n g  1 4 . 

G a s b r e n n e r  m it  

se lb sttatig e r  Lu ft-  

re g e k m g -

Abbildung 13. Stoaofen m it Koksofen- 
gasbeheiznmz.

VI.,
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wenden, die den Betrieb der Gasófen erheblich verteuern. 
Es ist auch fiir das praktische Ergebnis vollstandig 
gleichgultig, ob man die Brennerdiise auf einen Kata- 
lysator richtet und von diesem durch Strahlwirkung 
den Ofenraum beheizt, oder ob man beispielsweise die Diise 
tangential gegen das Gewólbe richtet oder auch die Brenner 
in einer Schamotteróhre anordnet und diese zum Gluhen 
bringt. In allen diesen Fallen wird im Ofen die Flamme 
verschwinden und eine flammenlose Verbrennung er- 
folgen.

Einen einfachen Brenner zeigt Abb. 14. Um ein zentrales 
Lufteinfuhrungsrohr ist ringfórmig die Gaszuleitung ange- 
ordnet, wahrend auBen nochmals eine ringfórmige Luftzu- 
fuhr vorgesehen ist. Zur besseren Mischung tr itt das Gas 
in feinen Strahlen auf dem ringfórmigen Querschnitt aus 
und erhalt durch schaufelfórmige Rippen gleichzeitig eine 
kreisende Bewegung. Aehnliche Bauarten werden yielfach 
ausgefiihrt, wobei man zum Teil noch die kreisende Bewe
gung durch ein Schaufelrad verstarkt. Der hier gezeigte 
Brenner laBt noch eine Regelung erkennen, bei der die Luft- 
menge abhangig von dem Gasdruck selbsttatig gesteuert wird. 
Steigt der Gasdruck, so wird durch eine Gasglocke mit

*
*

An den Vortrag sehloB sich folgende E r ó r te r u n g  an.
®t.*£srtg. H. L e n t ,  Duisburg: Die Griindung der A.-G. fiir 

Kohleverwertung hat zunachst einen lebhaften Meinungsaus- 
tausch iiber die wirtschaftliche Richtigkeit der zentralen Fern- 
gasyersorgung heryorgerufen. Es ist besonders betont worden, 
daB die sogenannte dezentralisierte Gruppengasversorgung tech- 
nisch und wirtschaftlich besser ware ais die zentralisierte Fern- 
gasyersorgung vom  Herzen des rheinisch-westfalischen Industrie- 
gebietes aus.

Fiir die Eisenhiittenindustrie, fiir die m it der Eisenhiitten- 
industrie eng yerwandte K okereiwirtschaft und nicht zuletzt fiir 
uns Warmeingenieure selbst ergibt sich jedoch eine andere Beur- 
teilung der Sachlage, die auch jeder volks- und gemeinwirtschaft- 
lichen Prufung standhalt. Ich  unterstreiche eigentlich nur einen 
schon yon H erm  Bergassessor Baum  ausgesprochenen Gedanken, 
wenn ich betone, daB, solange eine Gichtgasfackel und eine Ko- 
kereigasfackel im Industriebezirk noch brennt, so lange die Fern- 
gasversorgung vom Industriebezirk aus nicht nur ihre yolle Da- 
seinsberechtigung hat, sondern yolkswirtschaftliche Selbstyer- 
standlichkeit ist. E s handelt sich eben darum, durch Kuppelung der 
UeberschuBenergien der Berg- und H iittenindustrie fiir yóllige 
Ausnutzung aller Brennstoffe zu sorgen. Es ist selbstyerstandlich, 
daB, wenn die Unterbringung im eigenen Industriebezirk nicht 
mehr m óglich ist, diese Energien in der wertyollsten Form, in der 
sie anfallen, und das ist in  diesem Falle das Kokereigas, fern- 
yersandt werden. In  dem Augenblick, wo diese eben umrissene 
Aufgabe gelóst ist, tr itt die Gruppengasyersorgung in ihre R echte.

Bei der Betrachtung dieser Frage darf man jedoch nicht ver- 
gessen, daB die Gruppengasversorgung infolge des kommunalen 
M onopols, das durch die wenigen Ferngasleitungen des Rheinisch- 
W estfalischen Elektrizitatswerkes und Thyssen-Netzes niemals 
ernstlich bedroht gewesen ist, bisher niemals im stande gewesen  
ist, der Industrie Kokereigas zu Preisen zur Yerfiigung zu stellen, 
die der Industrie einen Anreiz zur Abnahme solchen Gases gege- 
ben hat. Voraussetzung fiir eine erfolgreiche Durchfuhrung der 
kommunalen Gasversorgung ist selbstyerstandlich eine grund- 
legende Aenderung des bisherigen kommunalen W erbesystems.

2>t.=$ttg. G. B u l le ,  Dusseldorf: Einige Vorurteile gegen das 
Ferngas betreffen die Beschaffenheit des Gases. E s wird z. B. 
gesagt, das Gas darf keinen Schwefel enthalten, weil sonst im  
Stahlofen bei der Anwendung im Siemens-Martin-Ofen der Stahl 
Schwefel aufnim mt. N un ist in der Tat in Amerika auf einem  
W erk eine Beobachtung nach dieser R ichtung hin gem acht worden. 
E s stellte sich aber heraus, daB der Schwefelgehalt des dort ver- 
w endeten Gases iiber 12 g je m3 betrug, wahrend unsere W erke 
m eistens zwischen 6 und 9 g im m3 Gas zu haben scheinen. In  
deutschen W erken sind jedenfalls noch nie Schadigungen durch 
K oksgasschwefel beobachtet worden.

Ein zweiter Einwand ist, das Koksofengas erzeuge erhóhten  
Abbrand. N un ist es aber leichter, einen Ofen, der auf Fern- oder 
K oksgas geht, genau yerbrennungstechnisch zu fiihren ais irgend- 
einen handgefeuerten oder generatorgasgefeuerten Ofen, bei dem

einer Hebeliibertragung an samtlichen Brennern gleichzeitig 
die Luftóffnung entsprechend eingestellt und umgekehrt. 
Neuerdings sind solche selbsttatigen Regelungen fiir 
Dampfkesselfeuerungen auch derartig ausgebildet worden, 
daB bei steigendem Dampfdruck die Gaszufuhr und damit 
auch die Luft entsprechend abgestellt wird.

Die Anwendung derartiger Brenner fur einen nachtraglich 
auf Koksgas umgestellten S toB ofen  zeigt Abb. 15, wobei 
hinzugefiigt sei, daB bei diesem Ofen der Rekuperator nicht 
an den Brenner angeschlossen ist, was aber ohne weiteres 
móglich sein wiirde.

Das yolkswirtschaftlich Bedeutsame, das in der Ferngas- 
yersorgung liegt, werden auf die Dauer weder die Stadte 
noch die Industrie verkennen wollen. Ich bin der Ansicht, 
daB die Gasversorgung in dem industriell so hoch ent- 
wickelten Deutschland einen ahnlichen Aufschwung nehmen 
wird wie die Elektrizitatsversorgung. Wie Geheimrat Dr. 
D u isb e rg  im Prasidium des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie ganz richtig ausgesprochen hat, wird unsere deutsche 
Industrie auf langere Sicht demPreiskampf des Auslandes nicht 
gewachsensein, wennihr die fabrikatorisch bedeutungsvollen 
Móglichkeiten des Ferngasbezuges vorenthalten bleiben.

*
*

Gasbeschaffenheit und Luftzufiihrung dauem d wechseln. Es ist 
also wahrscheinlicher, daB hand- oder generatorgasgefeuerte 
Oefen hóheren Abbrand haben. AuBerdem ist die Abbrandfest- 
stellung durchaus nicht leicht, so daB Angaben iiber vermehrten 
oder yeranderten Abbrand m itV orsicht aufzunehm en sind. Es ware 
móglich, daB bei einem  koksgasgefeuerten Ofen bei unyerhalt- 
nismafiig hoher Steigerung der Temperatur der Abbrand steigt. 
Dann kann man aber einen Vergleich m it einem Ofen, der mit 
niedriger Temperatur arbeitet, natiirlich nicht mehr ziehen. Man 
muB eben, wenn man yergleichen will, m it gleichen Temperatur- 
yerhaltnissen arbeiten und wird dann wahrsehemlich bessere 
Abbrandzahlen erreichen, w ie es auch yerschiedene Werke be- 
statigt haben. D ie m eisten W erke, die auf K oksgas iibergegangen 
sind, haben bisher keine Veranderung des Abbrandes m itgeteilt; sie 
glauben yielmehr nach der R ichtung hin keine Veranderung be- 
merkt zu haben.

D ann ist noch das Vorurteil yorhanden, daB es unmóglich 
ware, Blechófen m it Koksgas zu befeuern, d. h. im engeren Srnne, 
offene Herdófen, die jetz t noch m eist ein sehr haBliches, rauchig 
flammiges Bild darbieten, bei denen also das Blech oder die Platine 
oder die Stiirze in einem  Meer von R auch und Flam m en schwim- 
men. Diese Oefen sind in D eutschland, sow eit ich weiB, noch 
nicht auf Koksgas um gestellt. Wir hóren aber von anderen euro- 
paischen und vor allem von  amerikanischen W erken, daB solche 
Oefen m it Erfolg um gestellt sind.

W eiter wird behauptet, daB die Luftvorwarmung bei Koksgas 
fortfalle. E s ist natiirlich nicht n ó t ig ,  m it Luftvorwarmung bei 
K oksgas zu arbeiten, da man geniigend hohe Flammen- und Ofen- 
temperaturen auch ohne Luftvorwarmung erreicht. Man sollte 
sich aber iiberlegen, daB im Koksgas ein sehr wertvoller Brenn- 
stoff yorliegt, daB also da gerade eine Luftyorwarmung zur Ver- 
minderung des Gasverbrauchs em pfehlenswert ist. In  Betracht 
kommen in der H auptsache eiserne Rekuperatoren.

B ei der Erórterung aller einschlagigen Fragen wird yielfach 
auch auf den notwendigen Druck hingewiesen. Man behauptet, 
daB es sich em pfiehlt, die Feuerungen m it hohem Gasdruck zu 
betreiben, weil dadurch eine bessere Verbrennung erzielt wiirde.

; D ie Flam m e hat keinen nennenswerten Druck mehr. Der Druck,
den auch wir yielfach em pfehlen, d ient dazu, Gas und Luft bei
der Verbrennung in m oglichst innige Mischung zu bringen.]

L W ill man z. B . Gas in ganz diinnen Strahlen in den Ofen
i bringen, um kurzflammig zu yerbrennen, so braucht man Gasdruck

zur Ueberwindung der W iderstande im Brenner; ist ganz kurz- 
flammige Verbrennung nicht erforderlich, so benótigt man auch 

) keinen erheblichen Gasdruck. Er ist iiberall da nótig, wo man die
i W armemaschine erstrebt, wo m an den W armeapparat dem
i W erkstiick anpassen will, also in Schmiede- und Gliihófen aller

móglichen Formen. E s ist jedoch nicht notw endig, die Erwarmung 
i m it solchen Druckbrennern yorzunehm en, wo gróBere Brenn-
r raume zur Verfiigung stehen, wie bei Tiefófen, StoBofen und

Siemens-Martin-Oefen, und man das W arm egut auch im A b g a s-
l strom  baden will. B ei solchen Oefen geniigen im allgemeinen
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Brenner, bei denen m it yerhaltnismaBig niedrigem Gas- und 
Luftdruck eine Mischung von Gas und Luft und eine hinreichend 
kurze Flamme erzielt wird, die m it ihrem Abgas die Yorwarmung 
des entgegenkommenden W arm egutes vornimmt.

Sehr empfehlenswert ist es, sich beim Uebergang auf Koks- 
ofengas bei StoBófen der U n te r b r e n n e r  zu bedienen, weil man 
dadurch das Kanten auf dem Herd ersparen und eine sehr viel 
leichmafiigere Erwarmung, yor allem bei dickem Materiał, 

erzielen kann. Es ist ein Yorteil des Koksofengases, daB bei ihm  
die \nwendung von Unterbrennern leichter ais bei anderen 
Brennstoffen zu erzielen ist; man sollte sich dieses Yorteils bei 
Umbauten móglichst bedienen.

B er^assessor B a u m : Der Druck wird naturlich nach Lage 
des abnehmenden Werkes rerschieden sein. Fiir die Siidostleitung
gjetren_Amsberg haben wir einen ankommenden Druck von
0,5 a t gew ahrle iste t.

Der S c h w e f  e lg e h a l t  wird uberall dort, wo wir g e r e in ig t e s  
Gas liefern, 0,25 g'm 3 betragen; er ist aLso fast um das 20fache 
niedriger ais der Schwefelgehalt, der von S t .^ n g . Bulle genannt 
wurde! Es ist die Frage, ob ein derartig geringer Schwefelgehalt 
uberhaupt fiir die yerarbeitende Industrie und fiir die GroBeisen- 
industrie yon Bedeutung ist.

3)t.<3ng. H. B a n s e n , Rheinhausen: W enn m an bei dem Be- 
triebe mit Generatorgas Schwierigkeiten erlebt hat, so wird man 
naturlich Koksofengas bevorzugen. Das Koksofengas gestattet 
ganz andere Bauarten der Oefen. Es gestattet, wie schon gesagt 
worden ist, den Ofen zu einer W armemaschine zu machen. 
Aber dariiber hinaus miissen wir kaufm annisch rechnen. Es 
ist yon den Yorteilen gesprochen worden, die man namentlich  
bei den Oefen der Eisenverfeinerung, beim Gluhen, Schmieden  
nsw. hat. Man kann fiir solche Oefen ohne Zweifel ganz 
wesentlich hohere Preise bezahlen ais an anderer Stelle, und zwar 
deshalb, weil die Giite der Arbeit wesentlich besser ist. Man hat 
dsn Ofen besser in der Hand. D ie Brennstofferspam isse sind oft 
ganz gewaltig. Aber der Gasyerbrauch ist bei den yerarbeitenden 
Betrieben, gemessen an dem Verbrauch der groBen Siemens- 
Martin- und W alzwerksbetriebe der E isenhiitten, im  allgemeinen 
gering, so daB sich der AnschluB deshalb nicht lohnen wird. 
lian wird also zur Verarbeitung sehr groBer Gasmengen auf die 
Yerbraucher zuriickgreifen miissen, die in nennenswertem, gróBe- 
rem Umfange Brennstoffe brauchen, die aber nicht solche \  er- 
besserungen der Wirkungsgrade erzielen konnen. Deshalb miissen  
meiner Ansicht nach die Zechen, wenn sie W ert darauf legen, die 
groBen Huttenbetriebe ais die Grundlage ihrer Gasfernversorgung 
anzusehen, sich dessen bewuBt bleiben, daB das Koksofengas fiir 
sie, wie Herr Baum eingangs seiner Ausfiihrungen erwahnte, ein  
Xebenerzeugnis ist. D ie Zechen m iissen darum auch bemiiht sein. 
das Gas wirtschaftlich umzusetzen.

Es ist gesagt worden, die Zechen miiBten das Gas so berech- 
nen, daB sie, um es frei zu m achen, ihre Oefen auf Schwachgas 
umsetzen miissen, der Preis dafiir betrage 1,8 bis 1,9 P f. Das ist 
auch der Preis, den wir im  H óchstfalle ais tragbar fiir die GroBbe- 
triebe der Hiittenwerke errechnen konnen. Ich  glaube doch, daB der 
vorsichtige Rechner, der sich seiner Verantwortung bewuBt ist, bei 
der Umstellung an diesem Preise nicht wird yoriibergehen konnen.

Koch eine andere Schwierigkeit. Es ist davon gesprochen  
worden, daB man den hohen Druck des Gases fiir die Brenner 
zweckmaBig werde ausnutzen miissen. Das ware an sich er- 
wunscht. Aber Herr Baum  hat auch schon yon der Schwierigkeit 
oder Unmóglichkeit gesprochen, den hohen Druck im  Gasometer 
irgendwie unterzubringen. D a komme ich auf eine besondere 
Schwierigkeit, die Gasometerfrage. E s wird die Neigung bestehen, 
die Gasometerfrage auf den Abnehmer abzuwalzen. Das ist auch 
ein schwieriger Punkt in der ganzen Angelegenheit, denn wenn an  
sich der Verbraucher eine Gewahr fur eine gleichmaBige Abnahme 
ubemehmen soli, werden sich allein die Anlagekosten des Gaso- 
meters in der GróBenordnung yon  etw a 0,2 Pf. je m3 bewegen.

Ich hoffe, daB meine Ausfiihrungen nicht dazu angetan waren, 
der auBerordentlich zu begruBenden Entwicklung der Fem gasyer- 
sorgung hinderlich zu sein. Aber ich glaube, zu diesen Erwagungen 
fiihlt sich jeder H iittenm ann yeranlaBt, der sich m it der Frage zu 
befassen hat, ob er sich des Femg&ses bedienen will oder nicht.

Oberingenieur M. B r a n d t ,  Dusseldorf: Der Anreiz zu der 
Verwendung yon Kokereigas in  der Eisenindustrie liegt natur- 
gemaB in der Preisfrage. Bei den einzelnen Verwendungsstellen  
fur das Ferngas ist yon Fali zu Fali zu entscheiden, welcher 
hóchste Preis fiir die einzelnen Feuerungen angelegt werden kann. 
Man muB sich aber dariiber klar sein, daB sich auBer den rein  
geldlichen Yorteilen eine ganze R eihe von  betrieblichen Yorteilen  
hei der Verwendunsr von  Ferngas ergeben, die geldlich auBer
ordentlich schwer in Rechnung zu stellen  sind. Die \  orteile selbst 
sind von Herm Baum gróBtenteils erwahnt worden. Ich m óchte 
vor allen Dingen bei dieser G elegenheit auf einen H auptyorteil

hinweisen, der an m anchen Stellen besonders bestechend ist. 
Das ist der saubere Betrieb, der m it Kokereigas bei allen Feue- 
rungsstellen zu erreichen ist. Betrachtet m an z. B. die neuzeit- 
lichen kohlenstaubgefeuerten Oefen, so ist von  yornherein klar, 
daB die brennstoffliche W irtschaftlichkeit dieser Oefen durch Be- 
feuerung m it Kokereigas kaum  yerbessert wird. D ie A.-G . fur 
Kohleverwertung wird auch kaum in der Lage sein, das Ferngas 
so billig anzuliefern, daB geldlich ein Yorteil bei der U m stellung  
eines Kohlenstaubofens auf Ferngas herausspringt. E in  ganz 
anderes B ild  gewinnen diese Yerhaltnisse, wenn m an die Sauber- 
keit des Betriebes, wrelche sich durch Kokereigas erzielen laBt, 
und die gegebenenfalls dam it erzielten Verbesserungen des Ma
terials in Rechnung stellt. Solche Verhaltnisse miissen aber immer 
yon Fali zu Fali einer besonderen Prufung unterzogen werden.

Ein ganz wesentlicher Vorteil der kokereigasgefeuerten  
Oefen, der von H erm  Baum  nicht erwahnt wurde, liegt meines 
Eraehtens darin, daB m an bei gasgefeuerten Oefen in der Lage 
ist, genaue Selbstkosten iiber das W armgut aufzumachen und  
monatlich zu yerfolgen. Man ist sogar in der Lage, bei Schmiede- 
ófen die W arm kosten fiir das emzelne W erkstiick genau und 
leicht zu erfassen.

D a das Ferngas yoraussichtlich m it hohem Druck an den  
Werkgrenzen ankommt, wird m an bestrebt sein, diesen hohen  
Druck, der ja in dem Yerkaufspreis m itbezahlt wird, auch direkt 
zu yerwerten. Es erscheint daher wirtschaftlich, fiir die Oefen 
Brenner yorzusehen, welche in  der Lage sind, den hohen Druck 
des Kokereigases w irtschaftlich umzusetzen. Betrachtet man die 
auf dem Markt befindlichen Brenner (die Bilder, die yon Herrn 
Baum  gezeigt wurden, sind wohl groBenteils Oefen, welche m it 
Brennem  der Surface-Combustion Comp. ausgerustet sind), so 
geht die Tendenz des Gasbrennerbaues auf Unterteilung bin, 
d. h. die Oefen werden durch eine groBe Anzahl kleinerer Brenner 
auf der wirksamen Herdflaehe beheizt, eine MaBnahme, welche 
eine gute Durchwarmung des W erkgutes sicherstellt.

2:r.«3n9- K. R u m m e l, Dusseldorf: W ir beabsichtigen, in 
einem kleinen Zirkel yon W armeingenieuren das MeBwesen und 
die W irtschaftlichkeitsfragę zu behandeln. Ich  darf wohl hoffen, 
daB die in  Frage kommenden Herren in  diesem kleinen Kreise 
mitwirken werden.

Oberingenieur H . B le ib t r e u ,  Vólklingen, w eist an Hand 
yerschiedener Lichtbilder auf die Entwicklung yom  KI ein ofen 
zur koksgasgefeuerten W a r m e m a s c h in e  hin. Derartige Warme- 
m aschinen diirften sich ebenso wie in Amerika m it der flieBenden 
Fertigung, yor allem in den Verfeinerungsbetrieben der E isen
industrie, yorteilhaft yerwenden lassen.

2)tpI.=Sng. H. K l in a r ,  W illich: Ich  m óchte darauf hin- 
weisen. daB die U m stellung eines Werkes yon  der Generator- oder 
Staubfeuerung auf Ferngas m it K osten yerbunden ist, die man  
in der Bewertungsrechnung in  Ansatz bringen muB.

5)ipl.»3jttg. D ó r k e n :  H at m an beabsichtigt, den Preis des 
Gases fiir die N acht berabzusetzen ?

Bergassessor F . B a u m : Dariiber haben wir noch keine Ver- 
handlungen gefiihrt. Auch fiir diesen Punkt wird eine yollkom m en  
indiyiduelle Behandlung notw endig sein. E in regelmaBiger A b
nehmer, der Tag und N acht abnimm t, ist selbstverstandlich fiir 
nns wichtiger ais jemand, der nur acht Stunden oder zweim al 
acht Stunden arbeitet. Ich  kónnte mir denken, daB die Preisfrage 
nicht so sehr in einer Differenzierung zwischen Tag- und N acht- 
gaspreisen ihre Erledigung finden wird wie in allgem einen Preisen.

Ingenieur A. H e r b e r h o lz ,  Dortmund: Herr Baum  wiinschte 
eine Stellungnahme zur Frage der Staurandmessung; gleichzeitig  
ist die Frage der Druckschwankungen aufgeworfen worden. W ie 
ist eine Staurandmessung móglich, wenn wir noch gar n icht wissen, 
in weichen Grenzen sich uberhaupt die Druckschwankungen be
w egen? D ies muBte also zunachst einm al restlos festgestellt 
werden. D ann muB festgestellt werden: In  welcher Art sollen  
uberhaupt Druck, Temperatur, Feuchtigkeit usw. aus der Messung 
ausgeschieden werden ? W er m m m t die M essungen yor ? E s muB 
gleichzeitig das spezifische Gewicht erm ittelt werden. D as andert 
sich wieder stark m it dem Druck, m it dem Barometerstand, m it 
der Feuchtigkeit. Dieselben Faktoren m achen sich auch bei der 
Bestim m ung des H eizwertes bemerkbar. W ir werden ja yoraus
sichtlich dazu kommen, daB wir ein Norm alkubikm eter Gas 
und einen Norcnalheizwert des troekenen Gases bei 0 ° und 760 mm  
QS festlegen. In  welcher Art ist da die Verrechnung gedacht?

S)r.»3ng. K . R u m m e l:  Ich sagteschon, daB beabsichtigt is t ,in  
nachster Zeit diese Frage im Kreise der W armeingenieure zu erórtem .

Direktor $ » 3 n g .  (£. f). W . E s s e r ,  Duisburg: W ir haben  
alle Yeranlassung, Herrn Baum  fiir die ganz ausgezeichneten  
Darlegungen, die er uns iiber das gew altige Problem  der F em gas- 
yersorgung gem acht hat, unseren D ank auszusprechen. H offent- 
lich bringt dieses groBe U ntem ehm en uns allen die Yorteile, die 
Herr Baum  uns yersprochen hat.
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Beitrag zur Schwindung von StahlguB.
Von F r i e d r i c h  K o r b e r  und G eo r g  S c h i t z k o w s k i  in Dusseldorf.

(M itteilung aus dem K aiser-W ilhelm -Institut fur Eisenforschung.)

[SchluB von Seite 135.]

(Untersuchung der Warmnfibildung in  Gupstiieken an Beispielen aus der P ra z is  E in flu /S d er chemischen 
Zusammensetzung auf die Schwindung von Stahlgu/3. Bewegungen grofier Zahn- und Scheibenrader wahrend der Schwindung.)

B. Untersuchung der WarmriBbildung 
an Beispielen aus der Praxis.

Die Versuche m it den Flanschstaben haben bei dem 
Stahl aus dem sauren wie aus dem basischen Ofen 

ubereinstimmend gezeigt, daB der WarmriB durch Behin- 
derung der Schwindung des Stahles durch die Form 
verursacht wird. E r entsteht bereits unmittelbar nach dem 
Erstarren des Gusses, nachdem sich der Stab erst um einen 
geringen Betrag verkiirzt hat. Die Temperatur, bei welcher 
der RiB einsetzt, liegt bei etwa 1300°, sie kann ais die

Iw*"'V • '

Abbildung 10. T-Stiick, in fester und nacbgiebiger Form gegossen aus saurem Stahl 
folgender Zusam m ensetzung:

% Mn
0,41 0,087

Ein in der Praxis vielfach gebrauchliches Mittel zur 
Verhiitung von Schwindungsrissen ist das LosstoBen oder 
Freilegen des GuBstuckes alsbald nach dem GuB. Man 
hat also richtig erkannt, daB durch die rechtzeitige Besei- 
tigung von Widerstanden gegen die Schwindbewegung 
des GuBstuckes die Gefahr der RiBbildung beseitigt wer
den kann. In vielen Fallen hat aber das Freilegen 
des GuBstuckes, das von Treuheit3) ais das sicherste 
Mittel zur Vermeidung von Schwindrissen bezeichnet wird, 
nicht zu riBfreien Stiicken gefiihrt. Dies hat in der 
Hauptsache seinen Grund darin, daB man die Zeit vom 
GuB bis zum Erreichen der kritischen RiBtemperatur 
(1300°) nicht richtig erfaBt hat.

In Zahlentafel 6 ist der bei den 
Yersuchen m it Flanschstaben ver- 
schiedener Starkę aus basischem und 
saurem StahlguB beobachtete Zeit- 
raum  vom GuB bis zur Abkiihlung 
auf 1300° angegeben; in Abb. 13 
sind diese Ergebnisse in Abhangig- 
keit von der Stabstarke aufgezeich- 
net. Beim diinnsten Stab mit 20 
mm 0  ist bereits in 1  min nach dem 
GuB die Temperatur von 1300° er
reicht. Mit wachsendem Stabdurch 
messer nimmt diese Zeit schnell zu; 
sie erstreckt sich fiir den 100-mm- 
Rundstab iiber einen Zeitraum von 
8 min. Es ist daraus zu entnehmen, 

daB man fiir diinn- 
wandige Stucke eine 
nur recht kurze Zeit 
zur Yerfugung hat,

kritische RiBtemperatur an- 
gesehen werden. Die aus den 
aufgenommenen Schwindungs- 
kurven gewonnene Feststel- 
lung, daB der Zustand der 
Form fiir die RiBbildung ver- 
antwortlich zu machen ist, 
wurde an einer Reihe von 
GuBstiicken, wie sie im laufen- 
den Betrieb der beiden Stahl- 
gieBereien hergestellt werden, 
bestatigt. Es wurden zu
nachst die in Abb. 10, 11 und
12 wiedergegebenen einfachen Abbildung U . Zylinder, in fester und nachgiebiger Form  gegossen aus saurem  Stahl folgender 
GuBstiicke gewahlt. Es wur
de fiir jedes GuBstiick eine 
Form angefertigt, die dessen 
Schwindung gegeniiber nach-
geben konnte, und gleichzeitig eine solche, die der 
Schwindungsbewegung Widerstand entgegensetzte. Beide 
GuBstiicke wurden aus derselben Pfanne gegossen. Die 
chemische Zusammensetzung der Schmelzungen und die 
Stahlart sind bei den Abbildungen vermerkt. In allen 
Fallen war trotz des zum Teil recht hohen Gehaltes an 
Phosphor und Scliwefel das GuBstiick aus der nachgiebigen 
Form riBfrei, wahrend das Parallelstuck aus der festen 
Form an den durch Pfeile angedeuteten Stellen Warm- 
risse zeigte.

Z usam m ensetzung:
%  Si %  Mn %  P

0,28 0,86 0,12
%  S 

0,072

um die WarmriBbildung durch Freimachen des GuBstuckes 
unm ittelbar nach dem GuB zu verhttten.

Es ist vielfacb recht schwierig, die Zeit vom GuB bis 
zur kritischen RiBtemperatur genau festzulegen, da sie 
von einer groBen Zahl von Umstanden abhangig ist. Von 
wesentlichem EinfluB ist zunachst die GieBtemperatur. 
Je hoher dieselbe liegt, um so mehr Warme wird votn 
Stahl an die Form abgegeben, bevor die E rstarrung beginnt, 
und um so langsamer erfolgt darauf die Abkiihlung; die 
kritische RiBtemperatur wird zu einem spateren Zeitpunkt
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Zahlentafel 6. Z e i t d a u e r  v o m  G uB b is  z u m  E r r e i c h e n  
der T e m p e r a t u r  v o n  1 3 0 0 °  f i ir  S t a b e  m it  

y e r s c h i e d e n e n  D u r c h m e s s e r n .

1 Zeit in min GieBtemperatur in °C

Stab StahlguB StahlguB

durchmesser
i sauer basisch sauer basisch

mm

20 1 1 1470 1480

30 3 2 1500 1460

40 5 5 1480 1500

50 6 6 1470 1480

100 —
_______

— 1510

erreicht ais bei dem gleichen GuBstiick, das bei tiefer 
Temperatur gegossen wird. Fur die Abkiihlungsgeschwindig- 
keit des GuBstiickes sind ferner die Temperatur der Form 
vor dem GuB sowie die Warmeleitfahigkeit des Formsandes 
von groBem EinfluB.

Zum Erreichen gleicher Schwindgeschwindigkeit in einem 
GuBstiick sind bei der Konstruktion moglichst einheitliche

GuBstiickes wurde also durch den widerstandsfahigen Kern 
behindert. Es bildeten sich, wie aus Abb. 16 ersichtlich, 
starkę Risse, die an einigen Stellen eine Breite von etwa 
7 bis 8 mm hatten.

Dieser Zylinder wurde in yerschiedener Hohe des Mantels 
angeschnitten, um festzustellen, ob ein EinfluB des An- 
schnittes und der Entfernung des Eingusses von dem GuB
stiick auf die RiBbildung yorhanden ist. Der Abstand der 
Angusse vom GuBstiick wurde von unten nach oben groBer 
gehalten. In vielen Fallen, yorwiegend bei diinnwandigen 
Stiicken, hat man Risse an den AnguBstellen beobachtet. 
NaturgemaB bleibt der Stahl wegen der hier befindlichen 
Materialanhaufung und infolge der Anwarmung der Form 
durch den einstrómenden Stahl am langsten warm; die 
anderen Teile des GuBstiickes zeigen bereits starkę Schwin
dung, wahrend die dem EinguB benachbarten Teile sich 
noch im kritischen RiBgebiet befinden. GroBe diinnwandige 
Stiicke wird man daher yorteilhaft an mehreren Stellen an- 
schneiden, um sie moglichst schnell zu fiillen und annahernd 
gleiche Schwindgeschwindigkeiten innerhalb des GuBstiickes 
zu schaffen. Aus Abb. 16 ist zu ersehen, daB das GuB- 

stiick an den drei unteren Eingussen eingerissen ist. 
Die Wirkung der oberen Anschnitte wurde abge- 
schwacht, weil das Stiick hauptsachlich durch die un
teren Anschnitte gefullt worden ist. Eine Beein- 
flussung der RiBbildung durch die Entfernung 
der Anschnittstelle vom EinguB konnte daher

Abbildung 12. Zahnring, in fester und nachgiebiger Form gegossen aus basischem  Stahl folgender Zusam m ensetzung: 
0,33 % C, 0,23 % Si, 0,72 % Mn, 0,075 % P , 0,050 % S.

Wandstarken anzustreben. Oertliche Massenanhaufungen, 
die auBerdem zur Lunkerbildung fiihren konnen, sind zu 
yermeiden. Bei wechselnden Wandstarken ist auch zur 
Yerhinderung der Kerbwirkung durch gute Abrundung 
(Hohlkehlen) fiir allmahliche Uebergange der diinneren in 
dickere Querschnitte zu sorgen. In den meisten GieBereien 
werden auch zur Verhiitung von Warmrissen dort, wo 
Querschnitte yerschiedener Starkę zusammenstoBen, z. B. 
,bei Flanschroliren am Uebergang vom Flansch zum Rohr, 
ReiBrippen oder Federn gesetzt. Man fiihrt durch diese 
Rippen an den gefahrlichen Querschnitten rasche Warme- 
•entziehung herbei, einmal, um die den Beanspruchungen 
beim Schwinden ausgesetzte feste Kruste zu yerstarken, 
und zum andern, um diese Stellen schneller unter die 
kritische RiBtemperatur herunterzubringen.

Es soli nun an einigen Beispielen gezeigt werden, daB 
diese Mittel, wenn sie sinngemaB angewandt werden, zu 
riBfreien Stiicken fiihren. Zunachst wurde der einfache 
Hohlzylinder, dessen Abmessungen aus Abb. 14 zu ersehen 
sind, zweimal in Masse geformt, getrocknet und aus der 
gleichen Schmelzung gegossen. Abb. 15 und 16 geben die 
Abgiisse wieder; der Zylinder Abb. 15 wurde am unteren 
Rand einmal angeschnitten, der Kern (Drehkern), der mit 
Asche und trockenem Sand lose*angefiilit war, wurde
2 min nach dem GuB entfernt. Der AbguB erwies sich 
ais vollkommen riBfrei. Bei dem zweiten Zylinder dagegen 
wurde der Kern. der mit angefeuchtetem Sand ausgefullt 
war, nach dem GieBen nicht entfernt; die Schwindung des

im yorliegenden Falle nicht mit Sicherheit festgestellt 
werden.

Wie auBerordentlich schwierig die riBfreie Herstellung 
von groBen diinnwandigen GuBstiicken sein kann, soli an 
dem in Abb. 17 wiedergegebenen Kriimmer fiir eine 
460-mm-Rohrleitung gezeigt werden. Der Kriimmer hatte 
eine Baulange von etwa 3 m, die Wandstiirke des Rohres 
betrug 25 mm, die derFlansche 40 mm. An der Biegung des 
Rohres befand sich eine Wulst von 42 mm Starkę und etwa 
60 mm Breite. Am Uebergang zu dieser yerstarkten Stelle 
ist die Gefahr der RiBbildung besonders groB. Umihr zu be- 
gegnen, wurden die in Abb. 17 eingezeichneten sechs Rippen 
angebracht, dereń Abmessungen angegeben sind. An den 
Uebergangen zu den Flanschen wurden ebenfalls Rippen 
gesetzt. Der locker gehaltene Kern hatte nur eine dunne, 
auBere Masseschicht, der innere Teil wurde mit Koksasche 
ausgefullt. Die Lagen des Angusses und der Steigetrichter 
sind aus Abb. 17 ersichtlich. Das GuBstiick wurde nach 
dem GuB freigemacht; wie aber spater festgestellt wurde, 
geschah das LosstoBen nicht rechtzeitig. Die kritische 
RiBtemperatur war iiberschritten, ais mit dem Freilegen 
begonnen wurde. Die Rippen an der Wulst blieben auf 
die RiBbildung an dieser Stelle ohne EinfluB. Trotz der 
nachgiebigen Form und des locker gehaltenen Kernes sind 
am ersten AbguB, der in basischem Stahl mit 0,21 % C,
0,47 % Si, 0,62 % Mn, 0,032 % P und 0,035 % S geschah, 
nicht nur an der Wulst, sondern auch in Hohe des Flan- 
sches der Abzweigung in der Rohrwandung die in Abb. 18
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eingezeichneten Warmrisse entstanden. Bei einem erneuten 
AbguB des Kriimmers, der beziiglich der Form und Kern- 
beschaffenheit dem ersten entsprach und zu dem ebenfalls 
basischer Stahl mit 0,35 % C, 0,42 % Si, 0,82 % Mn, 
0,045 % P und 0,C39 % S verwandt wurde, wurden die Vor- 
bereitungen so getroffen, daB das GuBstiick in kiirzester 
Zeit nach dem GieBen freigelegt werden konnte. Infolge 
des rechtzeitigen Fortfalles der hemmenden Einfliisse der 
Form auf die Schwindbewegung des GuBstuckes wurden 
zwar die zuletzt genannten breiten Risse vollstandig ver- 
mieden, nicht dagegen die durch die starkę Materialanhau- 
fung in der Wulst bedingten.

Das in Abb. 19 im Schnitt dargestellte Gehause mit 
einer Hauptwandstarke von 18 mm zeigte besonders groBe 
Neigung zum ReiBen; es wurde daher bei einer Reihe von 
Abgussen die Ursache der RiBbildung verfolgt und durch 
geeignete MaBnahmen abgestellt. Die GieBweise des Stuckes 
ist aus Abb. 19 ersichtlich. Form und Kerne wurden 
zunachst aus Schamottemasse hergestellt. Da sich die 
ersten Kerne bereits bei der Prufung vor dem GuB ais zu 
fest erwiesen, wurden sie durch solche aus Rosenthaler 
Sand mit einer Beimischung von Schamottemasse ersetzt. 
Der nun erfolgte AbguB ist in Abb. 20 wiedergegeben; 
er war an den durch Pfeile bezeichneten Stellen gerissen. 
Fiir den nachsten GuB wurden die Kerne weniger stark 
mit Eisen verbaut und dadurch ihre Widerstandsfahig- 
keit noch weiter herabgesetzt. Die 
auBere Kernwand wurde sehr diinn 
gehalten und das Innere mit Koks- 
asche gefullt. Auch dieser AbguB

Abbildung 15. 

Zylinder aus 
basischem  

Stahl 
folgender 

Zusammen
setzung:

0,22 % C ,  

0,42 % Si, 
0,66 % Mn, 
0,056 % P, 
0,056 % S. 

(Kern locker, 
nach dem GuB 
losgestoBen.)

(siehe Abb. 19) zum zylindrischen Teil des Gehauses. 
Dieser auBere Vorsprung des Stiiekes konnte infolge zu 
groBer Festigkeit der Form der Schwindbewegung nicht 
folgen. Nachdem fur die Form ebenfalls nachgiebige 
Schamottemasse sowie ein magererFiillsandgewahlt wurde,

Abbildung 13. Zeitdauer vom  GuB 
bis zum Erreichen der Temperatur 

von 1300 0 fiir Stabe m it 
verschiedenen Durchmessern 

(saurer und basischer StahlguB).

zeigte noch Risse, sie waren aber 
erheblich kleiner geworden. Der 
HauptriB befand sich an dem Ueber
gang des kastenfórmigen Ansatzes k

Abbildung 16. V otder- und R iickseite eines Zylinders aus dem selben Stahl 
wie bei Abb. 15. (Kern fest, nach dem GuB nicht losgestoBen.)

Abbildung 14. 
Zylinder (Schnitt).
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die ein schnelles LosstoBen ermoglichten, waren die weiteren
Abgiisse riBfrei.

Bei dem in Abb. 21 dargestellten GuBstuck zeigten sich 
trotz eines recht lockeren Kernes am unteren Rande des 
zylindrischen Teiles drei Risse von 5 bis 7 mm Starkę und 

100 mm Tiefe. Ais dereń Ursache 
konnte beim Putzen des Stiickes fest
gestellt werden, daB der zum Ver-

Abbildung 18. Rohrkrummer m it Rissen nach dem GuB.

bauen des Kernes erforderliche Eisenring nicht in die Kern- 
marke eingelegt war, sondern so hoch gelegen hatte, daB 
er die Schwindung des unteren Teiles des Zylinders stark 
hinderte.

Aus diesen Versuchen an Beispielen aus dem praktischen 
GieBereibetrieb, dereń Zahl sich beliebig vermehren lieBe, 
geht mit aller Deutlichkeit hervor, daB nachgiebige For
men und Kerne, moglichst einheitliche Wandstarken zur

Erzielung glcicher Schwindgeschwindigkeiten in allen Teilen 
des GuBstiickes, sachgemaBes Setzen von Rippen an kriti- 
schen Querschnitten, richtiges Anbringen des Angusses 
sowie rechtzeitiges Freilegen des GuBstuckes zu den wich
tigsten Voraussetzungen fiir die Herstellung riBfreier 
GuBstucke zu zahlen sind. Bei einem gerissenen GuBstuck 
kann nicht ohne weiteres gesagt werden, daB z. B. die RiB- 
bildung allein auf das Nichtsetzen von Rippen zuriick- 

zufiihren ist. Man muB allen Einzelheiten 
von der Herstellung der Form bis zum 
GuB grundlich nachgehen; dann wird ohne 
Schwierigkeit die wirkliche Ursache des 
ReiBens gefunden werden. In vielen 
Fallen konnen hohe AusschuBziffern, kost- 
spielige SchweiB- und Nacharbeiten geris- 
sener GuBstucke vermieden werden, wenn 
bei schwierigen Stiicken allen Umstanden, 
die zu Warmrissen fiihren konnen, bereits 
vor dem GuB die geniigende Aufmerk- 
samkeit geschenkt wird.

C. EinfluB der chem ischen Zusam mensetzung 
auf die Schwindung von StahlguB.

Bei StahlguB muB mit einem SchwindmaS von etwa 
2 % gerechnet werden. Aus den beschriebenen Versuchen 
geht hervor, daB bei GuBstiicken ein Schwind- oder WarmriB 
fast unmittelbar nach der Erstammg auftritt, also zu einem 
Zeitpunkt, in dem die Abkiihlung und gleichzeitig die 

Schwindung am schnellsten verlauft. Man konnte die 
Gefahr der RiBbildung stark herabmindern, wenn 
es gelingen wurde, das absolute MaB der Schwin
dung des Stahles durch geeignete Wahl seiner che-
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Abbildung 19. Gehause (Schnitt).

Abbildung 20. Gehause m it R issen (basischer Stahl).

Abbildung 21.
GuBstuck m it R issen (basischer Stahl).

mischenZusammensetzungzuverringern. Eine solche 
MaBnahme erfordert die Kenntnis des Einflusses 
der einzelnen Legierungselemente Kohlenstoff, Sili- 
zium, Mangan, Phosphor und Schwefel auf die 
Schwindung des reinen Eisens, wie sie in den nach
stehend angefiihrten Grenzen fiir normalen StahlguB 
in Frage kommen:

C Si Mn P  S

% % % % %
<_ 0,5 <. 0,8 ^  1,0 < 0 ,1  < 0 ,1

Wie Wiist und Schitzkowski2) feststellten, ernied- 
rigt der Kohlenstoff die Schwindung des reinen Eisens,
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Abbildung 23. Bewegung der Nabe und des Kranzes sowie Temperaturverlauf des Kranzes und der Scheibe einer 

Riem enseheibe (Abb. 22) vom  Beginn der Erstarrung bis zur Abkiihlung auf etw a 400 °.

Aus den Versuchen mit den Flanschstaben ergibt sich, daB 
die Bildung von Warmrissen in einem Temperaturgebiet 
eintritt, in dem an der TemperaturmeBstelle die Erstar
rung gerade beendet ist, wenn also an einzelnen Stellen des 
GuBstiicks zwischen den Kristallen noch Reste von

Eisen-Eisensulfid noch Mangan hinzutritt. Mangan besitzt 
eine gróBere Affinitat zu Schwefel ais Eisen, so daB sich 
Mangansulfid bildet. Die Erstarrungsbedingungen konnen 
noch nicht ais vóllig geklart gelten. Der Schmelzpunkt von 
Mangansulfid liegt sehr hoch, bei etwa 1620°. Die Bindung

und zwar um0,03 % je 0,1 % C; Mangan erhoht die Schwin
dung um 0,006 % je 0,1 % Mn. Aehnlich wie Mangan wirkt 
Silizium; es steigert die Schwindung um 0.011 % je 0,1% 
Si. Durch Phosphor und Schwefel wird die Schwindung 
erniedrigt, und zwar um 0,031 % je 0,1% P und um 0,034% 
je 0,1 % S. Durch Erhohung der Gehalte an Kohlenstoff,

Abbildung 22. Yersuohsanordnung zur Messung 
von Kranz und Nabe einer Riemenseheibe wahrend

Phosphor und Schwefel ware hiernach eine Verminderung 
der Schwindung wohl denkbar, doch kónnen die dadurch 
erreichbaren Vorteile nur unwesentlich sein, solange die 
Gehalte an diesen Elementen das normale MaB nicht iiber- 
schreiten. Gerade Phosphor und Schwefel sind aber im 
Stahl unerwunscht, weil sie die WarmriBbildung stark 
begiinstigenund dieEigenschaftendes Stahles beeintrachtigen. 

7000r- 70

flussiger Mutterlauge vorhanden sind. Sobald sich eine ge- 
nttgend starkę Kruste gebildet hat, so daB Zugkrafte durch 
diese iibertragen werden kónnen, wird ein Bruch an solchen 
Stellen eintreten mttssen, an denen zwischen den be
reits ausgeschiedenen Kristallen noch kleine Reste flussiger 
Mutterlauge vorhanden sind, da diese ja keine Zugbe- 

anspruchungen aufzunehmen ver- 
mag. Phosphor und Schwefel, 
die besonders stark zum Seigern 
neigen, erniedrigen die Erstar- 
rungstemperatur der restlichen 
Mutterlauge bis auf rd. 950°. 
Wahrend der Schwindung inner
halb des groBen Bereiches vom 
Erstarrungspunkt bis zu dieser 
eutektischen Temperatur sind 
also in einem phosphor- bzw. 
schwefelreichen Stahl durch fliis- 
sige Mutterlauge geschwachte 
Stellen vorhanden, die bei un- 
gleichmaBiger oder behinderter 
Schwindung AnlaB zur Warm
riBbildung geben kónnen.

Besondere Beachtung bei der 
Erstarrung von GuBstiicken ver- 
dient der Schwefel, da er, im 
festen Eisen nahezu unlóslich, 
ein Eutektikum Eisen-Eisensulfid 
mit einem Schmelzpunkt von 
985° bildet. Bei GuBstiicken 

mit hóherem Schwefelgehalt wird die Menge der erst bei 
dieser Temperatur erstarrenden schwefelreichen Rest- 
schmelze zwischen den Kristallen gróBer; um so leichter 
wird bei einer Beanspruehung des GuBstuckes in diesem 
Temperaturbereich ein WarmriB eintreten kónnen.

Anders liegen die Erstarrungsverhaitnisse bei einem 
GuBstiick mit hohem Schwefelgehalt, wenn zu dem System

der Bewegung 
der Schwindung.
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des Schwefels an Mangan ist vom Mangangehalt abhangig; 
ist dieser geniigend hoch, so bindet er die Hauptmenge 
des Schwefels ais Mangansulfid. Nach J. O. A r n o ld  
und G. R. B o 1 s o v e r8) soli bei einem Schwefelgehalt von
0,28 % und einem Mangangehalt von 1,01 % bereits die 
Gesamtmenge des Sulfids ais Mangansulfid, richtiger wohl 
ais Mangansulfid-Eisensulfid-Mischkristall vorhanden sein. 
Bei StahlguB kommen Schwefelgehalte in dieser Hóhe nicht 
in Frage. Der Mangangehalt liegt aber meist so hoch, 
daB der Schwefel vorwiegend an Mangan gebunden sein wird. 
Es hat den Anschein, daB das Mangansulfid bzw. der Misch- 
kristall bei einer hóheren Temperatur, etwa gleichzeitig 
mit den primar ausgeschiedenen Eisenmischkristallen oder 
gar noch friiher, zur Erstarrung kommt. Dabei scheint 
eine durch das Vorhandensein von Kohlenstoff begunstigte 
Entmischung der Schmelze unter Abtrennung hochschmel- 
zender sulfidreicher Teile in Tropfen- oder Schlierenform 
vorzuliegen. Die Lockerung des Zusammenhanges der 
Kristalle durch ein noch bei tiefen Temperaturen fliissiges 
Eutektikum ist dann nicht zu befurchten, so daB die Ge- 
fahr der Entstehung von Warmrissen in diesem Falle 
weniger groB ist.

Diese Auffassung wird durch die Beobachtungen von 
Treuheit3) bestatigt. Er stellte fest, daB bei einem 
weichen StahlguB mit folgender Analyse:

C Si Mn P  und S
% % % %
0,1 0,05— 0,2 0,1— 0,3 in  normalen Grenzen

die Neigung zur RiBbildung besonders groB war. Steigerte 
er aber den Mangangehalt auf 0,6 bis 0,8 %, so zeigte sich 
eine gróBere Widerstandsfahigkeit im kritischen RiBgebiet. 
Aus dieser Betrachtung ist zu entnehmen, daB dem Schwefel 
bei Anwesenheit ausreichender Mengen von Mangan nicht 
die Schuld fiir das ReiBen von StahlguB zuzuschreiben ist, 
vielmehr bleibt in allererster Linie zur Verhinderung des 
Warmrisses der Weg frei, dafiir zu sorgen, daB das GuB- 
stiick im kritischen Temperaturgebiet frei schwinden kann.
D. Bewegungen groBer Zahn- und Scheibenrader 

wahrend der Schwindung.
Nachdem die beschriebenen Versuche die groBe Bedeu

tung hatten erkennen lassen, die den Bewegungen des 
GuBstuckes wahrend der Erstarrung und Abkuhlung in der 
Form hinsichtlich der in demselben entstehenden GuB- 
spannungen bzw. Warmrisse zukommt, schien es wtin- 
schenswert, an geeigneten Stiicken groBer Abmessungen 
diese Bewegungen vom GuB bis zur vólligen Erkaltung 
eingehend messend zu verfolgen. Ais hierfiir besonders 
geeignete Formstiicke wurden groBe Radkorper ausgewahlt.

Bei der Herstellung von Radkorpern und Zahnradern 
mit groBem Durchmesser hat man beobachtet, daB infolge 
der ungleichmaBigen Schwindung von Kranz und Armen 
Verzerrungen des Kranzes auftreten. Der Kranz wird 
unrund, und zwar gibt Krieger9) an, daB der Kranz
durchmesser, zwischen den Armen gemessen, immer kleiner 
ist ais der Durchmesser, der uber den Armen gemessen wird; 
Malzacher10) hat die entgegengesetzte Beobachtunggemacht.

An verschiedenen Radkorpern mit 5, 6 und 8 Armen 
und Durchmessern von mehreren Metern wurden Unter- 
schiede zwischen den erwahnten Kranzdurchmessern bis zu 
13 mm festgestellt, und zwar wurde der Kranzdurchmesser 
zwischen den Armen stets kleiner gefunden. Bei diesen 
Beispielen handelte es sich um Rader, bei denen der Quer- 
schnitt des Kranzes starker war ais derjenige der Arme.

8) J. Iron Steel Inst. 89(1914) S. 396; vgl. St. u. E . 34(1914) 
s>. 972/3.

v i . 48

') St. u. E . 38 (1918) S. 416.
) Giefi.-Zg. 22 (1925) S. 653/7.

Verfolgt man fur diese Verhaltnisse die Bewegung des 
Kranzes und der Arme vom Beginn der Erstarrung bis zur 
Abkuhlung auf Raumtemperatur, so wird es erklarlich, 
daB der Kranzdurchmesser am Uebergang des Armes zum 
Kranz groBer sein wird ais der Durchmesser zwischen den 
Armen. Die dunnen Arme haben in verhaltnismaBig kurzer 
Zeit nach dem GuB infolge der groBen Abkiihlungsgeschwin- 
digkeit den groBten Teil der Schwindung zuriickgelegt, 
wahrend der Kranz in seiner Schwindung stark zuriick- 
geblieben ist. Ein Hereinziehen des Kranzes durch die 
sich verkiirzenden Arme, wie es vielfach angenommen 
wird, ist ausgeschlossen, da sich der Stahl an der Ueber- 
gangsstelle des Kranzes zum Arm noch in einem Tempera
turgebiet befindet, in dem er sich leicht plastisch ver- 
formen kann, oder in dem sich Warmrisse bilden werden. 
Auf die hohen hier auftretenden Spannungen hat Krieger13) 
hingewiesen. Bei weiterer Abkuhlung wird der Kranz in 
seiner Schwindung durch die Arme, die nun innerhalb des 
Rades einen starren Widerstand bilden, gehindert. Er wird 
sich in der Weise verzerren, daB der Bogen zwischen je 
zwei Armen sich abflacht und der Sehne nahert. Ist bei 
Radern der Querschnitt und damit die Schwindge- 
schwindigkeit des Kranzes und der Arme gleich, so wird 
eine Verzerrung im umgekehrten Sinne bei nachgiebiger 
Form auch nicht eintreten; der Kranz wird in demMaBe, 
wie die Schwindung der Arme fortschreitet, den Bewe
gungen derselben folgen, ohne nennenswerte Formande- 
rungen zu erfahren. Bei Radern mit starken Armen und 
schwachem Kranz kann die umgekehrte Verzerrung des 
Kranzes eintreten, auch wenn die Form locker ist. Ist 
aber die Form unnachgiebig, wird der Kranz durch die 
Arme, dereń Schwindung gegen den schwacheren Kranz 
erheblich verzogert ist, eingezogen werden, wie es von 
Malzacher beschrieben worden ist.

Die GroBe der Verzerrung ist abhangig von dem Ab- 
stand zweier benachbarter Arme am Kranzumfang. Diese 
Sehne wird mit steigendem Kranzdurchmesser groBer und 
kann bei gleichbleibendem Durchmesser durch Vermehrung 
der Armzahl verkleinert werden. In vielen Fallen erfordert 
das Verziehen des Kranzes, insbesondere bei Zahnradern 
mit gegossenen Zahnen, kostspielige Nacharbeiten an den 
Zahnen. Bei Radern mit groBem Durchmesser hat man 
daher zur Verminderung der Verzerrungsgefahr die Arm
zahl vergroBert. Ein weiteres erfolgreiches Mittel zur 
Herabminderung der geschilderten Gefahren stellt die 
Sprengung der starken Radnaben dar. Die Lage der 
Trichter (Aufgusse) auf dem Kranz, die entweder zwischen 
den Armen oder auf den Uebergang vom Kranz zum Arm 
gesetzt werden, ist bei Radern mit starkerem Kranz auf 
diese Erscheinung ohne EinfluB, wie die Prufung an einer 
Reihe von Beispielen ergeben hat. Wird an Stelle der Arme 
eine volle oder ausgesparte Scheibe gewahlt, so hat man 
eine Verzerrung des Kranzes nicht mehr zu befurchten. 
Der Widerstand der Scheibe gegen die Schwindung des 
Kranzes ist dann in allen Teilen gleichmaBig. Rader mit 
eben ausgebildeter Scheibe haben jedoch den groBen Nach- 
teil, durch die Aufnahme der Schwindungs- und, wie der 
folgende Versuch zeigt, der Umwandlungsspannungen sehr 
leicht zu Bruch zu gehen. Durch die kegelformige Aus- 
bildung der Scheibe nach dem System Oeking ist es 
gelungen, auch diesen Uebelstand zu beseitigen.

Die Bewegungsvorgange einer solchen Radscheibe, wie 
sie in Abb. 22 wiedergegeben ist, wurde im einzelnen verfolgt. 
Die Starkę des Kranzes betrug 80 mm, die der Scheibe

23

1J) S t. u. E . 38 (1918) S. 415.
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20 mm. An dieser Riemenscheibe wurden die Bewegungen 
des Kranzes und der Nabe vom GuB bis zur Abkuhlung 
auf etwa: 400° verfolgt. Gleichzeitig wurden die Abkuhlungs- 
kurven der Scheibe und des Kranzes aufgenommen. Aus 
Abb. 22 ist die Versuchsanordnung zu ersehen. ur 
Messung der Naben- und Kranzbewegung dienten ZeiBsche 
MeBuhren M l und M2, die an dem Formkasten starr be- 
festigt wurden und Bewegungen von testzu'
steli en gestatteten. Die Uebertragung der Bewegungen 
erfolgte durch am Ende angestauchte 10-mm-Rundstabe, 
die 25 mm in die Form hineinragten und emgegossen 
wurden. Um das Ergebnis nicht durch Umwandlungsbewe- 
gungen dieser Uebertragungsstiibe zu beemflussen, wurden 
die eingegossenen Stabe aus 25prozentigem Nickelstahl 
gewahlt Die Lage der Thermoelemente T 1 und T 2 aus 
Platin-Platinrhodium zur Messung der Temperatur des 
Kranzes und der Scheibe ist aus Abb. 22 er- 
sichtlich. Auf den Kranz wurden drei Trich- 
ter gesetzt, die Nabe erhielt wegen der vor- 
zunehmenden Messung nur einen halben Trich- 
ter. Der EinguB wurde am Kranz tangential 
angebracht. Unmittelbar nach dem GuB wurde 
der Oberkasten entspannt und der Sand an 
der Nabe gelockert, damit sie ungehindert je
der Bewegung folgen konnte. Die Ablesungen 
erfolgten alle 5 sek.

In Abb. 23 sind der Temperaturverlauf des Kranzes und 
der Scheibe sowie die Bewegungen der Nabe und des Kranzes 
in Abhangigkeit von der Zeit zeichnerisch dargestellt. Die 
Bewegungskurye N der Nabe steigt nach einem anfanglich 
schwachen Auf- und Niedergang allmahlich vom Nullpunkt 
bis zum Punkte a im Verlauf von 3 st 28 min an. Die Nabe 
hat sich um 16,80 mm aus ihrer Ausgangsstellung nach 
oben yerschoben. Diese Bewegung fallt zeitlich mit der 
yorperlitischen Schwindung des Kranzes zusammen wie 
durch das Abfallen der Kurve K vom Nullpunkt bis c 
angezeigt wird. In dieser Zeit ist die Temperaturkurye 
Tr analog der Bewegungskurye K allmahlich abgefallen 
bis auf etwa 750“ beim Punkteb. Die hier erfolgende Um- 
wandlung bedingt eine Wiederausdehnung des Kranzes, die 
in dem Ansteigen der Kurve K von c bis c' zum Ausdruck 
kommt Diese Erweiterung des Kranzes hat ein Herab- 
ziehen der Nabe zur Folgę; die Bewegungskurye N der 
Nabe fallt daher von a bis a' um 5,4 mm ab. Die Um- 
wandlung im Kranz erstreckt sich iiber einen Zeitraum von 
2 st 25 min Bei weiterer Abkuhlung zieht sich der Kranz 
wieder zusammen, die Kurve K fallt wieder langsam vom 
Punkte c' ab bis zur Abkuhlung auf Raumtemperatur. 
Die Nabe wird wieder gehoben, was durch ein langsames 
Ansteigen der Kurve N iiber den Punkt a hinaus angezeigt 
wird Die Temperaturkurye Ts der Scheibe fallt unmittelbar 
nach dem GuB bis etwa 700° steil ab. Hier tritt infolge der 
Umwandlung in der Scheibe eine yorubergehende Verzoge- 
rung der Abkuhlung ein. Die Umwandlung der Scheibe, die 
auf&Grund der groBen Abkiihlungsgeschwindigkeit sich in 
einem Zeitraume von nur etwa 10 min vollzieht, kommt in 
dem anfanglich kurzeń Anstieg und Abfall der Bewegungs
kurye N der Nabe deutlich zur Auswirkung.

Die durch diese Versuche gemachten Feststellungen 
beweisen klar, daB man bei der Abkuhlung von GuBstucken 
nicht allein mit den reinen Schwindvorgangen zu rechnen 
hat, sondern auch den Volumenanderungen besondere Auf- 
merksamkeit schenken muB, die durch die Umwandlung 
des Stahl es bedingt sind. Sie yerdienen um so mehr 
Beachtung, ais sie sich je nach der Abkuhlungsgeschwindig

keit des Stuckes uber gróBere Zeitraume erstrecken kónnen. 
Im G°biet der Umwandlung nimmt die Festigkeit des 
Sahleusses wie aus den Versuchen von Dupuy’) (siehe 
Ibb 5) heryorgelit, stark zu. Es fet daher anzunehmen, dali

inJdic5er Zone bereits die ersten u,id groBten Spannun- 
oen im GuBstuck einstellen. Bei der untersuchten Riemen
scheibe werden die U m w andlungsspannungen des Kranzes 
durch die Bewegung der kegelfórmig ausgebildeten Scheibe

Iii~ Abb 24 ist der Schnitt eines Zahnrades mit fertig 
g e g o s s e n e n  Zahnen yon 3640 mm <D dargestellt das ur- 
snruno-lich mit 8 Armen ausgefuhrt werden sollte Zur 
Vermeidung der Verzerrungen des Zahnkranzes wurde das- 
selbe nach dem System Oeking umkonstruiert; an Stelle 
der Arnie wurde die ausgesparte, doppelkegelformig 
ausgebildete Scheibe gesetzt. Bei diesem Zahnrad waren

Abbildung 24. Zahnrad m it doppelkegelformig ausgebildeter Scheibe.

keine Nacharbeiten an den Zahnen erforderlich; der Zahn- 
kranz hatte sich beim GuB nicht yerzogen.

Zusam m enfassung.
Fur sauren und basischen StahlguB wurde der Schwin- 

dungsverlauf vom Beginn der Erstarrung bis zur Abkiih- 
lun<r auf Raumtemperatur an einfachen und an 1 lansch- 
staben yerfolgt. Die Versuche, welche in unnachgiebigen 
Formen ausgefulirt wurden, zeigten bei saurem wie auch 
basischem Stahl bei der Untersuchung der GuBstiicke 
Warmrisse. Die Bildung der Risse erfolgte bereits unmit
telbar nach der Erstarrung bei hoher Temperatur, bei 
etwa 1300°.

Die mit Flanschstaben von 30 mm 0 ausgefuhrten 
Versuche, bei denen die Schwindung des Stahles zu 
yerschiedenen Zeitpunkten nach der Erstarrung gehemmt 
wurde, ergaben lediglich eine Aenderung der yorperlitischen 
Schwindung, wahrend die nachperlitische Schwindung 
unverandert etwa 1 % betrug.

An einer Reihe von GuBstucken aus saurem und basi- 
schem Stahl wurde gezeigt, daB sich bei behinderter 
Schwindung, yerursacht durch zu groBe Festigkeit von 
Form oder Kern, Warmrisse bilden. Zur Vermeidung der 
RiBbildung wurden Mittel und Wege angegeben.

Der EinfluB der fiir StahlguB in Frage kommenden 
Legierungselemente Kohlenstoff, Silizium, Mangan, Phos- 
phor und Schwefel auf die Schwindung des reinen Eisens 
wurde erórtert und auf die Steigerung der Gefahr der RiB
bildung durch liolien Gehalt an Schwefel und Phosphor hin- 
gewiesen.

Die Bewegungen in Radkórpern mit groBen Durch- 
messern bei nachgiebiger Form wahrend der Schwindung 
sowie die hierbei auftretendenVerzerrungen wurden erórtert 
und die giinstige Wirkung einer kegelfórmig ausgebildeten 
Radscheibe (nach Oeking) zwecks yólliger Vermeidung der 
Verzerrungen und auftretenden gefahrlichen Spannungen 
besprochen; an einer solchen Riemenscheibe wurden die 
Bewegungen der Nabe und des Kranzes wahrend der 
Schwindung vom Beginn der Erstarrung bis zur Abkiihlung 
auf etwa 400° yerfolgt.
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Reichswirtschaftsministerium und Eisenpreise.
Yon Direktor ® o§ng. ®-f)- Ernst Poensgen in Dusseldorf.

Der Reichswirtschaftsminister hat mit seiner vor kurzem 
bekanntgegebenen Eisenpreisverordnung’) einen ganz 

ungewohnlichen und eigenartigen Weg beschritten. Ge- 
stiitzt auf den § 4 Abs. 1 Ziffer 3 der Kartelłraordnung 
glaubt der Minister, in der Eisenpreiserhóhung eine Ge- 
fahrdung der Gesamtwirtschaft oder des Gemeinwohls sehen 
zu konnen. Es ist bereits von den Erzeugerkartellen zum 
Ausdruck gebracht worden, daB die Eisen schaffende Indu
strie in diesem Vorgehen und der Art der Begriindung eine 
schwere Schadigung ihres Ansehens in der Oeffentlichkeit 
erblicken muB. Erschwerend kommt hinzu, daB der Eisen
industrie, da der Minister sich ausdriicklich auf den § 4 
Abs. 1 Ziffer 3 der Kartellverordnung beruft, nicht einmal 
die Móglichkeit gegeben ist, eine unparteiische Instanz anzu- 
rufen, dort begriindete Gegeneinwande vorzutragen und 
eine Klarlegung der Verhaltnisse herbeizufiihren. So sind 
wir gezwungen, in aller Oeffentlichkeit erneut den Sach- 
verhalt darzulegen2).

Es ist bekannt, daB die Eisenindustrie sich bereits im 
vergangenen Friihjahr nach der damaligen Lohnerhohung 
mit dem Gedanken trug, eine entsprechende Erhóhung der 
Eisenpreise yorzunehmen. Wir haben damals von uns aus 
den Reichswirtschaftsminister auf die Notwendigkeit der 
Preiserhóhung hingewiesen, worauf dieser das bekannte 
Gutachten der Herren von der Porten und Susat erbat. Ob- 
wohl sich dieses Gutachten auf den besten Monat stiitzt, 
den die Eisenindustrie seit Kriegsende gehabt hat, kommt es 
dennoch zu dem SchluB, daB die Ertragnisse der Hiitten- 
werke, die seitdem von Monat zu Monat zuriickgehen, schon 
im Marz 1927 nur knapp ausreichten zur Deckung der er- 
forderlichen Abschreibungen und zu einer halbwegs ange- 
messenen Verzinsung der angelegten Kapitalien. Die Eisen
industrie hat damals, auf die Vorstellungen der amtlichen 
Stellen und auf die Wunsche der Verbraucher Rucksicht 
nehmend, von einer Eisenpreiserhóhung Abstand genommen 
in der zuversichtlichen Erwartung, daB es nunmehr endlich 
gelingen werde, weitere Belastungen der Selbstkosten auf 
dem Sozial- und Lohnkonto zu verhiiten.

Diese auch von amtlicher Stelle genahrten Hoffnungen 
wurden vóllig enttauscht. Zunachst wurde fiir den Bergbau 
eine Lohnerhohung festgesetzt. Das bedeutete naturgemaB 
eine wesentliche Verteuerung der Selbstkosten der Kohle, 
die zum Schaden des Bergbaues, soweit die Kohle zum Ver- 
kauf gelangte, durch eine Preiserhóhung nicht ausgeglichen 
werden konnte, und die sich weiterhin fiir den Selbstver- 
brauch der Huttenindustrie in einer wesentlichen Verteue- 
rung des Kohleneinsatzes auswirkte. Im April folgte das 
Arbeitszeitnotgesetz; im Juli erlieB der Reichsarbeits- 
minister die bekannte Walzwerksverordnung; der Schieds- 
spruch im August brachte eine weitere Verkiirzung der 
Arbeitszeit und der jungste Schiedsspruch erneute starkę 
Belastungen. Insgesamt gesehen wurden somit fiir die Eisen
industrie im letzten Jahre Selbstkostenverteuerungen in 
einem ganz ungewohnlichen AusmaB staatlicherseits de- 
kretiert. Unser Verzicht auf die sachlich notwendige Eisen
preiserhóhung im vergangenen Marz hat somit keine Friichte 
getragen und der Aufburdung immer gróBerer sozialer Lasten 
keinen Einhalt geboten. Trotzdem sind die deutschen 
Łilandseisenpreise auch im ganzen Jahre 1927 nicht erhóht
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worden, wahrend beispielsweise im gleichen Jahre der Index 
fiir industrielle Fertigwaren um 14 Punkte auf 155,6 und der 
amtliche Lebenshaltungsindex um 7 Punkte auf 151 stieg. 
Und wenn der Reichswirtschaftsminister auf der 47. Voll- 
versammlung des Deutschen Industrie- und Handelstages 
im Juni vergangenen Jahres der Hoffnung Ausdruck gab, 
daB „im gegenwartigen Augenblick“ eine Eisenpreiserhóhung 
vermieden werden konne, so geht aus der Fassung seiner 
Worte wohl unzweifelhaft hervor, wie sehr er selbst damals 
mit der Notwendigkeit einer Eisenpreiserhóhung bei einer 
weiteren Steigerung der Selbstkosten rechnete.

Wahrend der Lohn- und Arbeitszeitverhandlungen im 
Dezember erging dann eine amtliche Anfrage an die Eisen
industrie, ob sie von einer Preiserhóhung Abstand nehmen 
werde, wenn eine allgemeine Lohnerhohung nicht erfolge. 
Wir erklarten hierauf, es sei unser dringendster Wunsch, die 
bisherige Preispolitik beizubehalten; wir seien bereit, die 
Belastungen der Arbeitszeitverordnung mit den Milderungen, 
die der Reichsarbeitsminister in Aussicht gestellt habe, auf 
uns zu nehmen, wenn hierbei ein Lohnausgleich nicht oder 
nur in geringem Umfange erfolge, eine allgemeine Lohn- 
erhóhung jedoch vermieden werde. Obwohl die Eisen
industrie in ihren Hauptartikeln bekanntlich mit nicht 
ausreichenden Erlósen arbeitete, glaubte sie, unter der oben 
naher umschriebenen clausula rebus sic stantibus die Bei- 
behaltung des bisherigen allgemeinen Preisstandes in Aus
sicht stellen zu konnen. Wir hatten in einem solchen 
Schiedsspruch ein ungeheures Aktivum fiir die ganze Lohn- 
politik der kommenden Jahre gesehen, weil damit endlich 
in dem festgesetzten Hinaufschrauben der Lóhne, die durch- 
weg seit langerer Zeit teils den Friedensreallohn erreicht, 
teils ihn weit iiberschritten haben, ein Stillstand eingetreten 
ware. Leider hat jedoch dieser Schiedsspruch unsere Er- 
wartungen in keiner Weise erfiillt; es wurde nicht nur eine 
allgemeine Lohnerhohung in praktischem AusmaB von 4 % 
festgesetzt, die eine vóUig neue Sachlage schuf, sondern 
iiberdies ging der Schiedsspruch und vor allem auch seine 
spatere Auslegung durch die zustandigen Behórden weit 
iiber das hinaus, was in den Vorverhandlungen zum Aus
druck gebracht worden war. Wir haben damals bei unserer 
Antwort auf die erwahnte amtliche Anfrage allerdings keinen 
Zweifel dariiber gelassen, daB es sich selbst bei einem Aus- 
bleiben einer allgemeinen Lohnerhohung nicht vermeiden 
lassen werde, den Aufpreis fiir Siemens-Martin-Giite zu er- 
hóhen und eine Korrektur in der Relation der siiddeutschen 
und norddeutschen Verkaufspreise herbeizufiihren. AuBer- 
dem hat die Eisenindustrie einen maBigen Lohnausgleich 
fiir die neue Arbeitszeitverkiirzung nur unter der Voraus- 
setzung, die vom Minister bejaht wurde, zugestanden, daB 
die Sonntagsnachtschicht und die fiir sie erforderlichen Vor- 
bereitungsarbeiten, welche heute von den Gewerkschaften 
in Mitteldeutschland bekampft werden, zugelassen wurden.

Unser EntschluB zur Eisenpreiserhóhung muB mithin 
ais zwanglaufiges Ergebnis dieser Entwicklung betrachtet 
und gewertet werden. DaB dabei das AusmaB der Preis
erhóhung durchaus maBig gewesen ist, wird ernstlich nicht 
bestritten. Dieses geringe AusmaB der Preiserhóhung, das 
man zunachst sogar lediglich ais eine „Demonstration“ 
bezeichnet hat, muB um so mehr anerkannt werden, ais nicht 
nur seit nahezu drei Jahren von jeder Preiserhóhung durch 
die Yerbande Abstand genommen war, sondern auch die
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neuen Verbandspreise im Durchschmtt nur unwesentlich 
iiber denen des Jahres 1925 liegen. So sind z. B. diepreise 
fiir Grobbleche nur um 1 JK hoher ais 1925 und die des 
Halbzeugs sogar 5 J l niedriger ais die Preise, die vor 
der Bildung des Halbzeugverbandes 1925 im freien Mark 
bezahlt worden sind. Kann man unter diesen Umstanden 
wirklich von einem „Preisdiktat“ oder „uberhohten Ver- 
bandspreisen“ sprechen? Auch der standig erhobene Vor- 
wurf dafi der Unterschied zwischen den mlandischen er- 
bandspreisen und dem sogenannten Weltmarktpreis gerade 
bei uns besonders hoch sei, ist unzutreffend un wir urc i 
die tatsachlich vorhandenen Spannen wichtiger anderer 
Eisenexportlander entkraftet. Beispielsweise betrug etwa 
Anfang dieses Jahres die Differenz zwischen dem Welt
marktpreis fob Antwerpen fiir Stabeisen und dem englischen 
Inlandspreis 62,50 J l, dem polnischen 54,03 J l , dem oster- 
reichischen 88,50 J l, dem tschechischen 82,74 J l und dem 
amerikanischen 103,85 Jl. Demgegenuber betrug die Diffe
renz zwischen Inlands- und Weltmarktpreis m Deutschland 
nur rd. 40 J l, wobei im ubrigen noch mcht berucksichtigt 
ist, daB die Spanne fiir die meisten der genannten Lander 
wie Oesterreich, Amerika usw., durch die groBere Vorfrackt 
fiir die fob-Auslandssendungen tatsachlich noch groBer ist. 
Da neuerdings der Weltmarktpreis nicht unerheblich ange- 
zogen hat, ist heute die Spanne zwischen Weltmarktpreis 
fob Antwerpen und Inlandspreis geringer ais vor der Eisen
preiserhóhung. Deutschland hat, das wird oft iibersehen, 
die niedrigsten Eisenpreise aller Eisenliinder mit boid-
wahrung. 7?.

Es wird ferner der Vorwurf erhoben, die deutsche Eisen
industrie besitze auf dem Inlandsmarkt ein Monopol. Weder 
die Abmachungen, die einzelne Verbande mit dem deutschen 
GroBhandel getroffen haben, noch die mit den internatio- 
nalen Vertragen zusammenhangenden Kontingentsabkom- 
men mit Luxemburg und Frankreich konnen verhindern, 
daB auslandisches Eisen aus fast allen europaischen Eisen- 
landern auf den deutschen Markt gelangt; hiergegen be- 
steht kein Kartellschutz. AuBerdem erfassen die Verkaufs- 
verbande nicht die Gesamtheit der deutschen Erzeugung. 
Allein bei der Rohstahlgemeinschaft werden nicht unerheb- 
liche Mengen der Gesamtproduktion von den Verbanden 
nicht erfaBt. Neben den in den Syndikaten vereinigten 
Werken gibt es auch eine Reihe von Hiitten, die gleichartige 
Erzeugnisse auf den Markt bringen und in vóllig freier Kon- 
kurrenz absetzen. Von einer Monopolstellung der Eisen
industrie kann also im Ernst iiberhaupt nicht gesprochen
werden. . .

Trotz dieser Sachlage hat der Reichswirtschaftsmimster, 
dem diese Verhaltnisse im einzelnen genau bekannt sind, 
mit seiner Anordnung vom 26. Januar die Eisenindustrie 
unter staatliche Aufsicht gestellt, unter dem schwerwiegen- 
den Vorwurf, daB durch die Preiserhóhung das Gemein- 
wolil oder die Gesamtwirtschaft gefahrdet sei.

Jahre hindurch hat die Eisenindustrie ihre Preise auf 
einem sehr niedrigen Stande stabil gehalten, auch in den- 
jenigen Zeiten, in denen die Auswirkungen des englischen 
Bergarbeiterstreiks eine preisliche Ausnutzung der Kon
iunktur durchaus gerechtfertigt liatten. Jahre hindurch 
sind durch staatliche MaBnahmen in immer steigendem 
Umfange die Selbstkosten der Werke erhóht worden. Wie

will der M inister die Gefahrdung des Gemeinwohls oder der 
G esam tw irtschaft durch die Eisenpreiserhóhung begriinden?
Die Eisen verarbeitende Industrie selbst hat in durchaus 
ruhiger Form zu der Eisenpreiserhóhung Stellung genommen 
und "fiir die schwierige Lage der Eisen schaffenden Industrie 
in gróBerem AusmaB Verstandnis gezeigt. Das Vorgehen des 
Ministers erscheint um so unbegreiflicher, ais der einzig 
wichtige Streitpunkt mit der verarbeitenden Industrie, 
die Preisstellung fiir Suddeutschland, bekanntlich einer 
besonderen Kommission im Einvernehmen mit der Avi zur 
Erledigung iiberwiesen worden ist. Man darf die Frage 
aufwerfen, weshalb diese Verhandlungen und die vom Mini- 
sterium selbst eingeleiteten Besprechungen nicht abgewartet 
wurden ? So ist es verstandlich, daB in weiten Wirtschafts- 
kreisen starkę Verbitterung uber dieses Zuruckgleiten in 
Formen der Zwangswirtschaft herrscht.

Der Eisenindustrie, die wie kaum ein anderer Erwerbs- 
zweig durch den verlorenen Krieg groBe Schaden erlitten 
hat, werden Opfer iiber Opfer auferlegt, ohne daB sie auch 
nur’ im entferntesten gewiirdigt und entgolten werden. 
Kiinstlich werden die natiirlichen und technischen Grund
lagen ihrer Rentabilitat zerstort. In manchen Kreisen legt 
man unserer Industrie deshalb nahe, noch weitere Teile 
ihrer Betriebe und notfalls ganze Werke zu schlieBen und 
den verbleibenden Rest der deutschen Eisen- und Stahl
erzeugung auf die Werke zusammenzulegen, welche die 
billigsten Selbstkosten haben. Wer diese eigenartige Wirt- 
schaftspolitik empfiehlt, der sieht nicht oder will mcht 
sehen, daB man damit die eigene Sozialpolitik im Grunde 
ad absurdum fiilirt, indem man durch sozialpolitische MaB
nahmen groBe und wichtige Teile der deutschen Industrie 
zum Vorteile des Auslandes einfach verschwinden laBt. 
Tatsachlich sind im ubrigen die Unterschiede der Selbst
kosten bei den einzelnen Werken nicht so erheblich, daB 
sich durch noch weitere Einschrankungen eine Verringerung 
der durchschnittlichen Selbstkosten erreichen lieBe; manche 
Erzeugnisse, wie z.B. Stabeisen, wurden sogar in Deutschland 
ganz aufgegeben werden mussen, da selbst die besten deut
schen Stabeisenwerke hierin mit Verlust arbeiten. AuBerdem 
wurde, abgesehen davon, daB mit den Betriebsstillegungen 
der Huttenwerke naturlich auch eine wesentliche Einschran
kung des Kohlenbergbaues verbunden sein wurde, letzten 
Endes die ganze deutsche Eisen verbrauchende Industrie zu 
ihrem eigenen Schaden wie zum Schaden unserer 
Handelsbilanz ganz wesentlich vom Ausland abhan- 
gig werden, welches die wegfallenden deutschen Mengen 
nur zu gesteigerten Kosten nach Deutschland liefern 
konnte.

Die Aufgaben, vor welche die deutsche Wirtschaft, ins
besondere auch die deutsche Eisenindustrie, sich in diesen 
Jahren des Wiederaufbaues gestellt sieht, sind so groB und 
so schwer zu lósen, daB es des einmiitigen Zusammen- 
arbeitens aller beteiligten Kreise bedarf, um ihrer Herr zu 
werden. Es ware zu begruBen, wenn auch die amtlichen 
Stellen ihre Aufgabe in der Fórderung dieser von uns er- 
strebten gemeinsamen Wiederaufbauarbeit erblicken wurden, 
statt eine schwer um ihren Bestand kampfende Industrie 
mit einem sachlich nicht begriindeten Werturteil anzu- 
greifen und sie in eine wirtschaftlich nicht haltbare Zwangs- 
lage zu versetzen.
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Umschau.
Neuerungen auf dem Gebiete der Hoehofen-Ausrustungen.
Nachstehend sei iiber verschiedene Neuerungen berichtet, die 

der Beriehterstatter gelegentlich einer Studienrei.se auf amerikani- 
schen Hiittenwerken kennenlemte.

Besondere Beachtung wird in Hoehofnerkreisen eine un- 
unterbrochen arbeitende d o p p e l la u f  ig e  S t i e h l o c h - S t o p f -  
m asch ine finden (Abb. 1). Die Vorrichtung, die einige 
Jahre alt ist und sich bereits auf den m eisten amerikani-

Se/ikrecfrt u/7<f ragprec/rf 
/  zersfe//6ar

Sic/rer/re/fe-
sp err/t/żn /te

Abbildung 1. D oppellaufige Stichloch-Stopfm aschine m it 
Schw eakyorrichtung nach dem  SchlieBen des S tichloches.

schen Hiittenwerken gut eingebiirgert hat, besteht, wie aus 
der Abbildung ersiehtlich, aus zwei iibereinander gesetzten  
Einzelmaschinen, die in geschickter W eise miteinander ver- 
bunden arbeiten: Geht der K olben der unteren Maschine 
zuriick, so driickt der Kolben der oberen Maschine vor. 
Das gefahrliche Eindringen von Eisen und Schlacke in die Ma- 
schine wird durch den gleichbleibenden Druck vermieden, die 
Verbrennungsgefahr fiir den 
das Stichloeh schlieBenden 
Schmelzer besteht nicht mehr.
Die Bedienung der Maschine 
erfolgt durch getrennte 
Drucksysteme, dereń Steuer- 
zylinder mehrere Meter vom  
Stiehloch entfernt in der 
Ofenhalle seithch angebracht 
sind. Vermittels der einzelnen 
Zylinder wird die Maschine 
geschwenkt, in die richtige 
Stellnng gehoben und die 
Steuerung der beiden Stopf- 
kolben bewirkt.

Das Vor- und Riickwarts- 
schwingen der Maschine wird 
durch eine Vorrichtung selbst- 
gehend beeinfluBt. Die Ma
schine hebt sich an einem ge- 
wissen Punkt selbsttatig, und 
zwar stets in dem Winkel, in 
welchem sie angesetzt ist, so 
daB es nicht vorkommen 
kann, daB man beim Ansetzen 
der Maschine unnótig bin und 
ter probiert. Sollte es zu 
irgendeiner Zeit erforderlich 
sein, mehr Stopfmasse zuzu- 
fóhren, ais in den beiden 
Laufcn vorhanden ist, so wird 
« e  weiterhin benótigte Masse 
® den oberen Lauf einge- 

w°bei der untere Kol- 
in Vorderlage ist, so 
der Druck auf dem 

Stichloeh liegt und das Nach
y le ń  mit groDter Sicher- 

eit durchgefuhrt werden 
kann.

Das Stillsetzen des Hochofens bei Beendigung des Abstiches 
wird auf geringstmogliche Zeit vermindert, m eist genugt lang- 
sames Blasen. Bei halbgedrosseltem W ind wurden z. B . in 1 min
4 Schubkarren Stopfmasse in das Stichloeh gedruckt. Mehrere 
amerikanische Hochofenleiter versicherten, daB die Maschine 
sich allein durch Verminderung der Stillstande beim SehlieBen 
des Stichloches in etwa 9 Monaten bezahlt mache.

Der Erfinder dieser Sicherheits-Stichlochstopfmaschine, 
Edgar E . B r o s iu s ,  P ittsburgh, hat ferner eine S c h la c k e n lo c h -  
S c h lie B v o r r ic h tu n g  erfunden, dereń Arbeitsweise aus Abb. 2 
ersiehtlich ist. Ein doppelt wirkender Dampf- oder Luftzylinder 
lóst die gleitende Bewegung einer StoBstange aus, die am Ende 
n it einem guBeisernen Stopfen versehen ist. D ie StoBstange 
wird durch eine Sicherheits-Sperrklinke in untatiger Lage gehalten, 
so daB sie nicht herunterfallen kann, wenn sie oberhalb des 
Sehlackenloches liegt.

Eine S t ic h lo c h - B o h r m a s c h in e  (Abb. 3) von Benjam in  
E. M u lle n , Columbia (Ohio), gestattet ein leichtes und sicheres 
Oeffnen des Stichloches. Da die Maschine immer in der gleichen  
Stellung im Boden fest verankert wird, so ist die Beibehaltung  
desselben Stichloches unter dem gleiehen W inkel gewahrleistet. 
Die Maschine besteht aus dem Rahm en m it der Fuhrung und 
einem Luftzylinder, der den Bohrer hin und her bewegt. Zylinder 
und Bohrer werden durch einen umsteuerbaren Motor angetrieben. 
Eine selbsttatige VerschluBvorriehtung arbeitet zusammen m it 
dem Antrieb des Motors und schlieBt den sich hin und her 
bewegenden Zylinder an die Fuhrung.

D ie Handhabung ist sehr einfaeh: Ist alles zum Abstich fertig, 
so wird die Maschine m ittels Kran an die Vorder3eite des Ofens 
gebracht, der Maschinist laBt die Maschine nach unten senken 
und kann von seinem Standort aus die Halter durch ein drei- 
gangiges Luftventil 
schlieBen. Dann gibt 
der Maschinist die 
Luftzufuhr frei, und 
die Maschine beginnt 
zu bohren. Zur Re- 
gelung des Antriebs 
entsprechend den 

Yerschiedenen 
Hartegraden
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A bbildung S chem atische D arste llung  der S tich loch-B ohrm asch ine nach  B. E . M ullen.
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versehiedenen Stelłen des Stichloches ist eine Skala an der Ma
schine angebracht, von welcher man zu jeder Zeit den benótigten  
Antrieb ablesen kann. Ist das Eisen erreicht, dann lost der Ma- 
schinist den YerschluB vom  Behalter aus und schaltet den Motor 
um; dann wird die Maschine in horizontale Lage gebracht, Luft 
stróm t durch den kleinen Zylinder ein, und der Kran bringt die 
Maschine an den fiir sie vorgesehenen P latz. D ie Maschine ist

sehr schwer und gerade 
nicht einfach in der 
Konstruktion. Eine 
Ersparnis an Leuten 
wird damit nicht er
reicht.

Von neueren ameri
kanischen B 1 a s f o r - 
m en  sind d ie B e a to n -  
Form (Abb. 4) und die 
Doppelform von H a -  
v e n  (Abb. 5) zu nen
nen. Beide Formen tra- 
gen den Namen ihrer

200 bis 250 mm neu zugestellt. Auf einem  zweiten Werk hielt 
die Riickwand bei ahnlicher Betriebsweise ein Jahr. Sie wurde 
hier nach etwa 125 Schmelzungen geflickt, und durch ihre Neigung 
cggen das Bad von etw a 40° war ein Elicken m it Dolom it gut 
mó<dich. Von einem  dritten in Australien in Betrieb befindlichen 
Ofen gleicher Bauart wird berichtet, daB in ihm 600 Schmel-

i

I
f r f ?

A bbildung 4. B eaton-Form .

Erf inder. Die Beaton-Form, aus der N ot geboren, soli sich bei schlech- 
ten Koksverhaltnissen glanzend bewahren. Sie hat einen unterteilten  
Russel, dessen vorderer Teil m it einer feuerbestandigen Masse aus- 
gefiillt ist, die zu 60 % aus Karborund besteht, der R est istM agnesit 
und Chromerz. Bei einem Formengewicht von 65 kg betragt der 
Preisunterschied gegenuber einer gewohnlichen Form 10 f .  Im  
ersten Halbjahr 1927 wurden bereits 1100 Stiick durch die^Firma 
F r e y n  E n g in e e r in g  C o m p a n y , Chicago (111.), die den Yertrieb

A bbildung  5. D oppelblasform  nach  H aven.

beider Formen in Amerika und Europa hat, verkauft. Auf einem  
kanadischen Hochofenwerk m it schlechten Koksverhaltnissen ging 
bei Einfiihrung der neuen Form der Verbrauch je Ofen und 
Monat von 499 auf 10 Formen zuruck.

D ie Doppelform von H aven hat einen doppelten Wasser- 
raum. Jeder Wasserraum hat einen besonderen W assereinlauf 
und -auslauf. Wird die Form am Russel leck, so stellt man den 
Zulauf des yorderen Wasserraumes ab und blast m it dem iibrig- 
bleibenden wassergekiihlten Formenteil weiter. Man vermindert 
auf diese W eise die unangenehmen Stillstande fiir das Aus- 
wechseln der Formen. $r.*Qn{?. A. W a g n e r , Vólklingen.

Aus dem amerikanischen Siemens-Martin-Betrieb.
Entgegen der sonstigen Gewohnheit wurden von dem Stahl- 

werksausschuB des American Institute of Mining and Metallurgical 
Engineers auf seiner Halbj ahrssitzung in Buffalo in zwangloser 
Aussprache eine Reihe fiir den Betriebsmann wiohtiger Fragen 
besprochen bzw. Erfahrungen ausgetauscht, ohne daB diese 
Sitzung durch besondere Yortrage usw. vorbereitet gewesen 
ware1). Ueber die dort zur Besprechung gelangten wesentliehen 
Punkte sei nachfolgend kurz berichtet.

Von verschiedenen Werken wurden Erfahrungen m itgeteilt 
iiber das Arbeiten m it innen a b g e s c h r a g te r  O fe n r iic k w a n d ,  
was wohl ais die erfolgreichste Neuerung der letzten Jahre anzu- 
sprechen ist. Insonderheit sind m it einer Ausfiihrungsart nach 
einem P atent von  N a is m it h  (vgl. Abb. 1) von yerschiedenen 
Werken ausgezeichnete Erfahrungen gem acht worden, wahrend 
m it einer dieser patentierten Bauart nachgebildeten Form (Abb. 2) 
keine so gunstigen Ergebnisse erzielt werden konnten. D ie An- 
fressungen (Abb. 2e) in Hohe der Schlackenlinie muBten hier mit 
Chromerz geflickt werden, da es sich gezeigt hatte, daB Dolomit 
beim Flicken nicht verschweiBte; der Chromerzyerbrauch stieg  
dadurch von 0,45 auf 1,35 kg je t  Stahl.

Mit der Ausfiihrung der Ruckwand nach dem angefiihrten 
Patent war es auf einem Werk wahrend etw a zwei Jahren nicht 
nótig, die Ruckwand ais Ganzes zu erneuern; wohl wurde bei 
groBen Ausbesserungen die oberste SchiCht in einer Starkę von

■Schamoffe-Sfetne
feer-M agnesit

A bbildung 1. Schrage R U ckw and der S iem ens-K artin- 
O eien nach  P a te n t  N aism ith .

zungen ohne jede Ausbesserung erzeugt wurden. D ie Ruckwand 
w ar5hier aus M agnesitsteinen und gebranntem Magnesit herge- 
stellt. Bei groBen Ausbesserungen wurden dort die obersten 160 
bis 230 mm der Auskleidung neu zugestellt.

Bei der B law -K nox Co., P ittsburgh, ist ebenfalls ein der- 
artiger Ofen in Betrieb. W ie Abb. 1 zeigt, ist dort das Ofenge- 

wólbe gegen die Ab- 
stichseite d  zu eben
falls besonders w eit 
hinausgeschoben wor
den, was durch Yer
wendung von gekrópf- 
ten  Tragern b ermóg- 
licht wurde. Das Auf- 
lager c auf der Ab- 
stichseite liegt daher 
aueh bedeutend tiefer 
ais das auf der Tiir- 
seite a. Diese Anord- 
nungsollfur alle Oefen Abbildung 2. 

groBem Fassungsverm ógen A usfiihrungm it
D er paten tierten  
von N aism ith 

nachgeb irdete  R iickw and.

J) Iro n  Age 119 (1927) S. 1369/73 u. 1451/2.

zweckmaBig sein. U m  ein gutes 
Flicken m it Dolom it zu ermoglichen,
sollte die Neigung der Ruckwand zum Bade m indestens etwa 47°, 
besser aber noch 45° betragen. D ie K osten  fiir die Umanderung 
eines gewohnlichen Ofens von iiber 50 t  Fassung wurden von einer 
Seite zu etwa 5000 $ angegeben, in welche Summę Lizenzgebiihren 
in Hohe von 2500 $ fur Oefen von 50 bis 100 t  eingerechnet sind.

Weitere Ausfiihrungen in der Erorterung bezogen sich auf 
die Frage der a u f g e h a n g t e n  G e w ó lb e , und zwar wurden 
sowohl Erfahrungen m it aufgehangten Flach- ais aueh m it Bogen- 
gewólben ausgetauscht. Von der Donner Steel Co. wurde hierzu 
m itgeteilt, daB dort m it einem  yersuchsweise ausgefiihrten 
F la c h g e w o lb e  eine H altbarkeit von 418 gegenuber friiher 
200 Schmelzungen erzielt wurde, nachdem nach 265 Schmel
zungen auf der Abstichseite einige kleine Ausbesserungen hatten 
vorgenommen werden mussen. D ie H ohe des Gewólbes iiber dem 
Bade betrug bei der ersten Ofenreise etw a 2130 mm, soli jedoch 
bei der nachsten um 150 mm oder noch mehr verringert werden

Der Ofen ging bei der ersten Ausfiihrung des Flachgewólbes 
etwas schneller ais yorher. Der Brennstoffverbrauch sank bei 
K oksofengasbeheizung yon 1,56 auf 1,47 • 106 kcal je t  Stahl. 
D ie Ruckwand wurde erstmalig nach 167 und dann nach weiteren 
125 Schmelzungen ausgebessert. E in noch geringerer Brennstoff- 
aufwand in Hohe von 1,38 • 10° kcal wurde an einem  anderen 
m it aufgehangtem  Flachgewolbe ausgeriisteten Ofen erzielt, 
dessen Ruckwand eine Hohe von  2130 mm aufwies. Der Ofen 
hatte allerdings erst 25 Schmelzungen hinter sich, wodurch der 
angegebene W armeaufwand ais unsicher anzusehen ist.

Mit a u fg e h a n g t e m  B o g e n g e w ó lb e  wurde bei der 
American Rolling Mili Co., M iddletown, eine H altbarkeit von 
360 Schmelzungen gegenuber einem  Durchschnitt von  nur 250 bei 
gewóhnlichem Gewólbe erreicht. Baulich bemerkenswert ist bei 
dieser Gewólbeausfiihrung, daB fiir den m ittleren Teil Steinstarken 

' von 300 mm gewahlt wurden, wahrend fiir beide Seiten, etwa 
900 mm von Vorder- bzw. Ruckwand zur M itte reicliend, Steine 
von 380 mm Starkę verwendet wurden. D ie K osten fiir das neue 
Gewólbe stellten sich zu etwa 9% c je t  Stahl gegenuber 5 c bei der
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alten Ausfuhrung. Beziłglich des YerschleiBes der feuerfesten Steine 
konnte beobachtet werden, daB Steine von 380 mm Starkę 
.schaeller abnutzten ais solche von 300 mm Starkę. Besondere 
Awfmerksamkeit ist dem richtigen Auflagern des Gewólbes zur 
iermeidung von Druckbeanspruchungen zu schenken.

Auf die Wiedergabe der Ausfiihruiigen iiber die B e z ie  - 
ihungen z w isc h e n  H e r d f la c h e ,  Q u e r s c h n it t  d e s  G a s-  
und L u f te in t r i t t e s ,  d er  K a m m e r n  u n d  d e s  K a m in s ,  

■ebenso wie einer Zahlentafel, in der diese Abmessungen yon zwólf 
Oefen enthalten sind, kann an dieser Stelle yerzichtet werden, 
da die Angaben sich teils nur auf die órtlichen Verhaltnisse be- 
ziehen, teils nicht erkennen lassen, fiir welche Beheizungsart sie 
gelten.

Ueber das A u s g i t t e r n  d er  K a m m e r n  und damit zu- 
sammenhangende Fragen wurden versehiedene Erfahrungen aus- 
getauscht. Bei der Republic Iron & Steel Co., Youngstown, sind 
Untersuchungen m it Cowpergitterung und gewóhnlicher ver- 
setzter Gitterung angestellt worden, und zwar sowohl m it ąuadra- 
tischen Steinen von 250 X 115 X 115 mm ais auch m it Flach- 
steinen von den Abmessungen 325 x 65 x 150 mm.

Bis zu 175 Schmelzungen zeigte sich zwischen beiden kein 
Unterschied. Daruber hinaus lieferten jedoch die ąuadratischen 
Steine bessere Ergebnisse. Allerdings ist der Steinverbrauch 
bei den ąuadratischen Steinen gróBer, da sie nach jeder Ofenreise 
herausgenommen und gereinigt werden mtissen.

Bei Beheizung mit Koksofengas wurde m it ąuadratischen  
Steinen ein geringerer Brennstoffaufwand erzielt ais bei Gene- 
ratorgasbeheizung, bei der Flachsteine und kleine Durchgangs- 
querschnitte giinstigere Ergebnisse lieferten. D iese Beobaeh- 
tangen konnten von der Trumbull Steel Co., Warren (Ohio), nicht 
bestatigt werden und decken sich auch nicht m it den bei uns ge- 
machten Erfahrungen. N ach von  dort gem achten Mitteilungen 
kommt man bei Koksofengasbeheizung wegen der geringeren 
Ablagerung mit kleineren Durchgangsguersehnitten aus, Oeff- 
nungen von 150 mm [D haben sich dort w ie auch an anderer Stelle 
bei Yerwendung ąuadratiseher Steine gut bewahrt. Silikasteine 
werden fur das Gitterwerk bevorzugt wegen der fast yierm al so 
groBen Haltbarkeit wie bei Scham ottesteinen. E in  Verglasen der 
Oberflache hat sich nach Beobachtungen yon yerschiedenen Seiten 
nicht ais nachteilig erwiesen. E in weiterer Vorteil soli der sein, 
daB Ablagerungen nicht so fest auf ihnen haften bleiben. W eitere 
Ausfiihrungen behandeln das Reinigen des Gitterwerks, bei dem  
man haufig so in der W eise vorgeht, daB man die obersten fiinf 
bis sieben Steinlagen ausbricht und den ubrigen Teil der Kammer 
durchblast.

Mechanische Vorrichtungen zum Austragen der ausgebroche- 
nen Steine, z. B. Fórderbander, haben sich nicht bewahrt. Wich- 
tiger ais gegen Warmeyerluste ist es, Brenner, Ziige, Kammern 
und Abgaskanale gegen den E i n t r i t t  v o n  F a ls c h lu f t  zu 
schutzen, da, wie Untersuchungen gezeigt haben, etwa die H alfte 
aller in den Abgasen erm ittelten Luft aus diesen Undichtigkeiten  
herruhrt. Es empfiehlt sich daher, m oglichst alle Ofenteile ge- 
gebenenfalls mit Stahlplatten abzudichten.

Bezughch der W in d b e l ie fe r u n g  f iir  d ie  G a se r z e u g e r  
■"ról dem Turbogeblase im allgemeinen wegen der besseren An- 
passungsmoglichkeit der Yorzug gegeben, besonders wenn schlech- 
tere Kohlensorten yergast werden m iissen. Von anderer Seite wird 
das verbesserte Dampfstrahlgeblase fur geeigneter gehalten, doch  
haben neuere Untersuchungen durchweg ergeben, daB es das 
heste ist. Luft und Dampf getrennt zuzufiihren.

In weiteren kurzeń Ausfiihrungen wird auf die V e r w e n d u n g  
von w a s se r g e k u h lte n  O fe n k o p fe n  und auf yerschiedene Bau- 
arten der Kópfe bei Naturgas-, Oel- und Generatorgasfeuerung ein- 
gegangen und die Frage der A b h i t z e v e r w e r t u n g  besprochen, 
durch die auf einem W erke Gutschriften von 22 bis 28 c je t  
Blócke erzielt werden konnten.

Ohne naher auf E inzelheiten einzugehen, wurde ferner iiber 
Untersuchungen berichtet, die den Zweck hatten , AufsehluB 
dariiber zu geben, ob und welchen EinfluB die B e m e s s u n g  d er  
K okillen  anf die Lage der Gasblaseneinschliisse hat. Zu diesem  
Zwecke wurden yon der gleichen Schmelzung mehrere Blócke 
unter den verschiedensten GieBbedingungen yergossen. Die B łock- 
hohe wurde in der Weise geandert, daB eine K okille nur zu ein
* lertel, eine andere nur zur H alfte, eine dritte und yierte dann 
zu drei Viertel bzw. ganz gefullt wurde.

Samtliche Blócke wurden dann aufgeschnitten, geschliffen  
™d yor und nach dem Aetzen photographiert. E inheitlich konnte 
dabei festgestellt werden, daB die Gasblaseneinschliisse um so 
oher im oberen Teil des Blockes zu finden waren, je gróBer die 

Blockhohe iiberhaupt gewesen war. W irklich geschlossene, so- 
genannte uberbriickte Lunker fand m an in keinem  einzigen Błock.

Z ahlentafel 1. A b m e s s u n g e n  y o n  in  A m e r ik a  i i b l i c h e n  
A u s g i i s s e n  u n d  S t o p f e n r o h r e n .

W
er

k Ofen-
fassung

t

Ausgufl Stopfenstangenstein Durch
messer

der
ritopfen-
stange

mm

Anzahl
der

Blócke
Durch-
messer

mm

Lange

mm

Durch
messer

mm

Lange

mm

A 60 38 __ __ —  j
B 1151) 51 — — — — —
C 115 382) 280 127 — — 45
D 100 513) 305 127 305 51 —
E 100 51 254 140 — 48 —
F 85 3 8-51 305 152 305 51 20
G 60 38—511) 305 140 — 483) —
H 75 3 8 -4 5 ’) 230 140 — — —
I 80-110 38 280 140 — — —
J 100 51 305 1 52-1276) — —

K 80 45 — 127 — — —
L 100 45 305 127 230 — —
M 60 51 280 127 — 51 —
N 130 51 280 127 230") — —
0 80 38 230 127 — 7) — —
P 65 38 — 127 — — —
Q — 51 — 127 230

Der kiirzeste Błock zeigte die gleichen kennzeichnenden Merk- 
male, die gleiche Yerteilung der Gasblasen wie die ubrigen.

Zur Erzielung einer guten B lo c k o b e r f la c h e  sollen nach 
yon einer Seite yertretener Ansicht in  erster Linie groBe Block- 
querschnitte geeignet sein, wahrend yon  anderer Seite kleineren 
Blockąuerschnitten der Vorzug gegeben wird, weil bei diesen der 
Stahl in der Kokille nicht so langsam steigt wie bei groBem Quer- 
schnitt und dadurch an den Kokillenwanden haftende Spritzer 
eher wieder geschmolzen werden kónnen.

Zur Frage der A u s g u B ó ffn u n g e n  und S to p f e n r o h r e  
wurden von  yerschiedenen W erken die in  Zahlentafel 1 wieder - 
gegebenen Angaben gemacht. W ie m an sieht, weichen die ge- 
brauchlichen Abmessungen nicht erheblich yoneinander ab. 
MaBgebend fiir die Bemessung und Auswahl des feuerfesten  
Baustoffes ist die Art des erzeugten Stahles, Gewicht der Schmel
zung, GieBtemperatur und Zahl des Oeffnens und SchlieBens 
des Ausgusses beim VergieBen sowie die Zusammensetzung der 
Pfannenschlacke. Ais Norm ist etw a anzusprechen ein  AusguB 
m it einem Durchmesser yon  32 mm und 150 bis 170 mm Lange 
und Stopfenstangensteine von rd. 115 mm Durchmesser und 
300 mm Lange.

Zwecks einheitlicher B e s t im m u n g  d e s  O f e n a u s b r in g e n s  
soli darunter der Begriff yerstanden werden: Verhaltnis der 
ausgebrachten guten Blócke zum gesamten Einsatz an m etalli- 
3ehem Eisen. Kurz erwahnt werden noch Ursachen, die fiir die 
GroBe des Ausbringens yon Bedeutung sind, w ie B adtiefe, Art des 
Einsatzes und des erzeugten Stahles, Verwendung yon  Kalkstein. 
Ein Ausbringen yon  rd. 90 bis 92 %  bei Erzeugung yon  weichem  
Stahl wird ais gut bezeichnet, doch ist bei besonderen Verhalt- 
nissen, so z. B . bei 70 % fliissigem Roheisen, im  Einsatz m it ge- 
ringerem Ausbringen, etwa m it 85 % ,  zu rechnen.

Ais nachster Punkt wurde die Frage des geringsten und  
gróBtmóglichen R o h e is e n e in s a t z e s  zur Erzeugung yon  Stahl 
guter Beschaffenheit besprochen. Im  allgemeinen wird ein Roh- 
eiseneinsatz von 42 bis 50 % fiir am zweckmaBigsten erachtet, 
wenngleich diese Zahlen schon m it R ucksicht auf die Schwan- 
kungen in  der Beschaffenheit der Roheisensorten n icht ais fest- 
stehend zu betrachten sind.

Beziiglich der R o h e is e n z u s a m m e n s e tz u n g  wird im  allge
meinen ein Siliziumgehalt yon 1,10 bis 1,30 % und ein  Mangan- 
gehalt von 1,50 bis 1,75 % empfohlen. Abweichungen kommen  
jedoch auch hier vor. So wird beispielsweise von zwei Seiten  
einem Silizium gehalt von 0,8 % der Yorzug gegeben und yon  
anderer Seite, besonders zur Erzeugung hoehgekohlter Stahle, ein 
M angangehalt von  etwa 1,25 % fiir vorteilhafter gehalten.

1) Sch ienenstah l; das gleiche W erk w ie u nter A.
2) F iir alle Stahlsorten, ob F ed erstah l oder S ta h l fiir 

Schm iedez w ecke.
3) W eich stah l b is zu  0 ,40  % C.
*) 51-m m -A usguB fiir F luB stahl und  38-m m -A usguB bei 

S ta h l m it 0 ,35  % C und  mehr.
5) 38-m m -A usguB nur fiir B and agen stah l.
6) 152 m m  (t) nur fiir d ie un teren  6, w ahrend  fiir die 

ubrigen 10 S te ine D urchm esser yon  127 m m  gew ah lt w urden.
7) 17 S top fen stan gen stein e.
8) 11 R ohrsteine an der Stopfenstarige.
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48. Ja h rg . Nr. 6.

D en SchluB der bemerkenswerten Ausfiihrungen bilden 
einige Betrachtungen iiber den EinfluB des Zusatzes von K a lk -  
s t e in  und g e b r a n n te m  K a lk . Allgemein wird dem Rohkalk- 
stein in Amerika derVorzug gegeben, weil durch lhn eine gnind.- 
lichere Durchmischung herbeigefiihrt und einheitlichere Schmel- 
zungen erzeugt werden. E in N achteil dieser Arbeitsweise lieg 
in dem groBeren Abbrand, weshalb man auf einigen Werken, be
sonders bei der Herstellung von StahlguB, den gebrannten Kalk  
auch wegen der dam it erzielten Verkiirzung der Schmelzungs- 
dauer yorzieht. Ingenieur Peter Eyermann.

spater durch das Personal der GieBgrube (Stahlwerksbetrieb) und 
der Tiefófen (W alzwerksbetrieb) aufgeschrieben, w ieviel Tonnen 
Rohblócke in jeder B etriebsstunde gegossen bzw. gestrippt 
wurden. D ie Ergebnisse wurden in Schaubildern iiber die 
Dauer einer W oche, getrennt nach den verschiedenen Ober- 
meistern aufgetragen. D ie m ittlere Stundenleistung des Stahl-

Fortschritte im auslandischen Walzwerksbetrieb1).

S e l b s t t a t i g e s  E n t f e r n e n  d e s  S in te r s  d u r c h  D r u c k -  
w a s s e r  b e im  W a lz e n .

Zum selbsttatigen Entfernen des Sinters beim W alzen von  
Streifen und Blechen inW alzwerken m it h i n t e r e i n a n d e r s t e h e n d e n  

Gerusten wird neuerdings Druckwasser verwendet2); die a ei 
benutzten Pum pen sind so eingerichtet, daB sie auch bei wec se> n  
dem und zeitweisem  Wasserbedarf keinen A k k u m u lator o er 
Motor m it yeranderlicher Drehzahl notig haben, yielmchr urc 
einen Motor m it gleichbleibender Drehzahl angetrieben wer en.

A bbildung 1. P ro zen tu a le  S tu n d en le is tu n g  des S tahlw erks 
Tor d er U n tersuchung .

A bbildung 2. A nordnung der R ohre und  S teuerung fiir die 
S pritzyo rrieh tung .

8efr/e&sze/Y / f r s f ------- ^
A bbildung  2. P ro zen tu a le  S tu n d en le is tu n g  des S tahlw erks 

n a c h  der U n tersuchung .

A bbildung 1. A nordnung der S pritzrohre.

werks in  der betreffenden W oche wurde gleich 100%  gesetzt 
und die einzelnen S tu n d en le is tu n g en  hiernach in  Hundertteilen 
gewertet. W ie Abb. 1 zeigt, war gegen Ende der Sehicht stets 
eine deutliche Zunahme der abgestochenen Stahlm enge zu be- 
merken. D ies hat seinen Grund in dem begreiflichen und an sich

Das Druckwasser yon etw a 42 bis 70 at wird durch Róhren  
yon 38 mm , die iiber und unter den Rollgangsrollen angeordnet 
sind und in Abstanden von je 25 mm Spritzlocher von 2 bis 2 14  mm 
Durchmesser haben, auf das W alzgut gespritzt. Diese Róhren  
(s. Abb. 1) sind gegeniiber den W alzen in einem  schwachen  
W inkel dazu geneigt und etwa 150 bis 200 mm vom  W alzgut an- 
gebracht, auBerdem werden die Strahlen in einem  W inkel von  
etwa 30° gegen den W alzstab gerichtet, um den W alzsinter 
m it Sicherheit abzuspiilen.

Abb. 2 gibt die Anordnung der Rohrleitungen und elektri- 
schen Anschlagklappensteuerung wieder, um einen Stab jedesmal 
nach dem Durchgang durch zwei Geriiste zu bespritzen; diese 
Einrichtung konnte nach geringer Aenderung natiirlich auch 
beim W alzen von Blechen usw. in Trio- oder Umkehrduowalz- 
werken yerwendet werden. Sobald der Stab den Anschlag a 
beriihrt, wird die Spritzleitung geoffnet, beriihrt er den Anschlag 
nicht mehr, so wird das Druckwasser abgesperrt; das gleiche tritt 
bei b ein.

Pum pe und Motor laufen dauernd weiter, durch die elek
trische Steuerung wird die Menge des Druckwassers selbsttatig  
geregelt, wobei der Wasserdruck stets gleichbleibt.

$tyl.«3;ng. H . F ey.

Batriebswirtschaft im Stahlwerk.
A uf H uttenw erken ergeben sich Betriebsschwierigkeiten bei 

der Beforderung der Rohblócke vom  Siemens-M artin-W erk iiber 
die Tiefófen zur BlockstraBe dadurch, daB zu gewissen Zeiten  
mehrere Siemens-M artin-Oefen gleichzeitig oder kurz hinter- 
einander abgestochen werden, so daB Stripperkriine und Tiefófen 
die anfallende Blockm enge n icht verarbeiten konnen, wahrend 
es sioh zu anderen Zeiten sogar ergeben kann, daB die BlockstraBe 
iiber M aterialmangel zu klagen hat. Auf einem  Werk, wo dieser 
Eall yorlag, wurde zuerst duroh einen besonderen Beobachter,

richtigen Bestreben jedes Schichtm eisters, die von ihm begonnene 
Schmelze auch noch fertigzum achen, ehe er den Betrieb der Ab- 
losung iibergibt. D ie Folgen sind jedoch die erwahnten Betriebs
schw ierigkeiten in der Zusamm enarbeit zwischen Stahlwerk und 
BlockstraBe. —  D ie Obermeister wurden daher iiber die erhalte- 
nen Schaubilder belehrt und angewiesen, die Abstiche nach Mog- 
lichkeit gleichmaBig iiber die Schicht zu yerteilen, also moglichst 
einen bestim m ten F a h r p la n  einzuhalten. Durch Aushangen der 
W ochenkurve jedes M eisters und Gegeniiberstellung der von 
jedem  erzielten M ittelwerte wurde erreicht, daB die Erzeugungs- 
kurve des Stahlwerks, wie Abb. 2 zeigt, bereits nach etwa zwei 
Monaten w esentlich ruhiger verlief und die Blockbefórderung 
nunmehr ohne nennenswerte Storungen vor sich gehen konnte.

Auf einem  anderen Werk wurden ahnliche Verhaltnisse da
durch gebessert, daB die Pram ie fiir Tag- und N achtschicht nicht 
mehr getrennt, sondern gem einsam  berechnet und dann geteilt 
wurde.

Kerbz&higkeit von Stahl nach einer Kaltverformung.

P. D e j e a n 1) yerw andte zu seinen Untersuchungen einen 
FluBstahl m it 0 ,18%  C, 0,265 % Si, 0 ,5 4 %  Mn, 0,016 % P 
und 0,016 % S, der in folgenden drei verschiedenen Behandlungs- 
zustanden vorlag:

A. V ergiitet, und zwar % ^el 900 0 gegliiht, in W asser ab-
geschreckt, 1 st auf 700° angelassen, luftabgekiihlt.

B . Geschmiedet (32 mm [0).
C. 5 s t  bei 900° gegliiht und langsam  abgekiihlt (20°/st).

D ie m echanischen Eigenschaften sind in  Zahlentafel i
wiedergegeben.

Die Probekorper, 30 mm [J] und 80 mm hoch, wurden um 
wachsende Grade kaltgestaucht und sodann aus den Stauch- 
kórpern je vier Kerbschlagproben parallel zur Stauchrichtung
herausgearbeitet.

J) Vgl. S t. u . E . 48 (1928) S. 78/9.
■>) Vgl. Iron  Age 120 (1927) S. 1022/3. ») R ev . M ćt. 24 (1927) S. 415/7.



9. Februar 1928. Patentbericht. S tah l u n d  E isen . 185

Zahlentafel 1. F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  d e r  P r o b e n .

Streckgrenze
kg/m m a

Zugfestigkeit
kg/m m 2

D ehnung
o//o

| K erbzah igkeit i 
j m kg/cm 2 !) :

A I 38,2 51 21,55 18,7
B 30,5 49,2 26,2 11,5
C 22,95 42,6 29,4 8,4

i) Kerbschlagprobe: 10 X 10 x  55 mm, Rundkerb 1 mm  
Kerbtiefe 5 mm.

D ie Ergebnisse der 
Kerbschlagpriifung zeigt 
Abb. 1. W ahrend die 
vergiiteten Proben (A) 
erst nach Stauchgraden  
von 43 bis 45 % ihre 
K erbzahigkeit praktisch  
yóllig  eingebiiBt haben,

A bbildung  1. 
Spezifische Scblagarbeit 
vom  S tahl nach  K alt- 

staachung .

tr itt  dies bei den geschm iedeten Proben (B) schon nach  
Stauchgraden von etwa 30 % und bei den gegliihten Proben (C) 
bereits nach Stauchgraden von 10 bis 15 % ein.

Die Untersuchungen von Dejean bestatigen die von A. P o m p  
und W . A lb e r t 1) beim  K altziehen yon  nahtlosen Stahlrohren  
yerschiedener Vorbehandlung gem achten Feststellungen, daB 
die Kerbzahigkeit der vor dem Ziehen vergiiteten Rohre w esent
lich hoher liegt ais die der normal gegliihten und sodann gezoge
nen Rohre. -4 ■ Pomp.

Metallographischer Ferienkursus an der Bergakademie 
Clausthal.

In  der Zeit vom  19. bis 29. Marz 1928 findet im Metallo- 
graphischen Institu t der Bergakademie Clausthal wieder ein 
metallographischer Ferienkursus statt. Der Kursus besteht aus 
taglich 3 Stunden Vorlesung und 5 Stunden praktischen Uebungen  
und wird fiir Eisen- und M etallhiittenleute, unter besonderer 
Beriicksichtigung des GieBereiwesens, abgehalten. Anfragen sind 
an das Metallographische In stitu t der Bergakademie Clausthal 
zu richten.

x) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) S. 53.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

<P a te n tb la tt N r. 4 vom  26. J a n u a r  1928.')

KI. 31 c, Gr. 26, B 122 826. SpritzguBverfahren, bei dem der 
MetallfluB durch ein Druckgas aus dem SpritzgefaB in die GieB- 
form gepreBt wird. Robert Bosch, Akt.-G es., Stuttgart, Militar- 
str. 4.

KI. 42 k, Gr. 20, D 48 253. Yerfahren zur Dauerprufung von 
Materialien. Losenhausenwerk, Diisseldorfer Maschinenbau-A.-G., 
Dusseldorf - Graf enberg.

KI. 48 b, Gr. 10, F  62 700. Yerfahren zur Oberflachenyerede- 
lung oder Hartung von Metallen durch Diffusion. Werner Fehse, 
Berlin-Lichterfelde, Marthastr. 2, u n d ^ ip l.^ tig . Curt Agte, Berlin- 
Halensee, Joachim-Friedrich-Str. 38.

KI. 80 c, Gr. 12, R 66 331. Yerfahren zum Brennen und 
Rósten stiickigen Gutes, wie Kalk, Zement, Erz usw., in Schacht
ófen. Ludwig Riedhammer, Niirnberg, AeuBere Sulzbaeher Str.18.

(P a te n tb la tt N r. 5 vom  2. F eb ru a r  1928.)

KI. 7 a, Gr. 23, A 51 106; Zus. z. Pat. 453 318. Yorrichtung 
zum Heben und Senken der M ittelwalze von  Triowalzwerken. 
Engelhardt Achenbach sei. Sohne, G. m. b. H ., Buschhiitten  
(Kr. Siegen i. W estf.).

KI. 7 a, Gr. 24, Sch 81 918. Zufuhrungsrollgang fur zwei 
Kuhlbetten mit schragliegenden Fórderrollen. Schloemann, 
A.-G., Dusseldorf, Steinstr. 13.

KI. 7 a, Gr. 27, K  103 543. Vorrichtung zum Aufstellen, 
Stapeln und Befordem von Brammen, P latinen o. dgl. Kalker 
Maschinenfabrik, A.-G., K óln-Kalk.

KI. 7 b, Gr. 7, P 51 497. Vorrichtung zum oxydationsfreien  
Ldten von Hohlstangen oder profilierten Streifen. Maurice Louis 
Peigne, Paris.

KI. 7 c, Gr. 2, S 68 228. Verfahren zur Herstellung yon zick- 
zackfórmigen Blechkorpem. Paul Seydel, Kleinhammer b. Wer- 
dohl i. W.

KI. 10 a, Gr. 13, O 16 566; Zus. z. Anm. O 16 338. Kammer- 
ofen. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H ., Bochum , Christstr. 9.

KI. 10 a, Gr. 22, K  99 250 und K  99 609; Zus. z. Anm. K  99 250. 
\  erkokungsverfahren. Xr.»Qng. S . i). Heinrich Koppers, Essen, 
Moltkestr. 29.

KI. 10 a, Gr. 30, T 31088. Verfahren zum Verschwelen yon  
feinkómigem Gut. Trocknungs-, Verschwelungs- und Ver- 
gasnngs-G. m. b. H ., Miinchen, Baierbrunner Str. 35.

KI. 10a, Gr. 36, K  101 102; Zus. z. Anm. K  91 495. Ver- 
hren zur Herstellung von K unstkohle in einer fiir Brennzwecke 

geeigneten StiickgróBe ohne m echanische Zerkleinerung. Dr. H er
mann Koelsch, Miinchen, Rómerstr. 35.

KI. 24 e, Gr. 9, O 15 199. Gaserzeuger. Dr. C. Otto & Comp., 
m- b. H., DahJhausen a. d. Ruhr.

KI. 24 e, Gr. 12, P  52 200. U m  eine lotrechte W elle dreh- 
Riihrwerk fiir Gaserzeuger. Poetter, G. m. b. H ., Dussel-

Die Anmeldungen liegen von dem  angegebenen Tage an 
w^ ~ en<̂  zweier Monate fiir j edermann zur E insicht und Einspruch- 
ernebung im Patentamte zu B e r l in  aus.

^W»4»

KI. 24 e, Gr. 12, P  55 863; Zus. z. Anm. P  55 011. Yor
richtung zur Sicherstellung des Eingriffs der unterbrochenen  
Gewinde beim Riihrwerk fiir Gaserzeuger. Poetter, G. m. b. H ., 
Dusseldorf, Hansahaus.

KI. 31 c, Gr. 15, B  122 459. Verfahren zum GieBen von  
Hohlkórpern. Moritz B oistel, Brebach a. d. Saar.

KI. 31 c, Gr. 21, H  107 250. Einrichtung zur Herstellung yon  
Strangen beliebiger Lange durch EingieBen des M etalls in eine 
bewegliehe, z. B . umlaufende Rinne. $x.=3ng. Em il Hammer- 
schmid, Dusseldorf, Grafenberger Allee 56.

KI. 48 b, Gr. 2, S 70 018. Verfahren zur Vorbereitung 
metallischer Gegenstande fiir die mechanische Bearbeitung. 
Societe M etallurgiąue de 1’Ariege, Paris.

KI. 48 d, Gr. 4, Z 16 060; Zus. z. Anm. Z 15 668. Entrostungs- 
m ittel. Zoellner-Werke, A.-G. fiir Farben- und Lackfabrikation, 
vorm. S. H . Cohn, Berlin-Neukólln, Kóllnische AHee 43— 48.

KI. 49 h3, Gr. 36, G 67 801. Lot fur rostsichere Stahle. D eu t
sche Edelstahlwerke, A.-G ., Bochum.

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 4 vom  26. J a n u a r  1928.)

KI. 7 a, Nr. 1 018 622. Pilgerwalzen. M athias Peters, D ussel
dorf, Lindemannstr. 88.

KI. 24 e, Nr. 1 018 143. Gaserzeuger. Karl Bergfeld, Berlin- 
H alensee, Paulsbom er Str. 24.

KI. 42 k, Nr. 1 018 418. Rohrpriifmaschine m it Rohrhebe- 
yorrichtung. Josef Lang, Berlin-Friedenau, Beckerstr. 2.

KI. 42 k, Nr. 1 018 595. Mehrstufiger MeB- und Einspannungs- 
bereichanM aterialpriifmaschinen. A. SpieB, G. m. b. H ., Siegeni.W .

(P a te n tb la t t  N r. 5 vom  2. F eb ru a r 1928.)

KI. 24 e, Nr. 1 018 872. Schwel- und Trockenaufsatz fiir 
Generatoren u. dgl. Frankfurter Gasgesellschaft, Obermainstr. 40, 
u. $ipl.«3ng. Ernst Schumacher, Solmstr. 40, Frankfurt a. M.

KI. 31 a, Nr. 1018 897. M aschinelle Schmelzeinrichtung an Ku- 
polofen zwecks GuByeredelung. F . J. Fritz, Bad Oeynhausen i. W.

KI. 31 c, Nr. 1 018 894. Maschine fiir das GieBen von  Staben. 
Spara-M aschinen-A.-G., Birkwitz b. Dresden.

KI. 42 i, Nr. 1 018 739. Strahlungspyrometer. Hartm ann & 
Braun, A.-G ., Frankfurt a. M. W  13, K onigstr. 97.

Deutsche Reichspatente.
KI. 7 b, Gr. 12, Nr. 450 905, yom  13. Mai 1924; ausgegeben am  

17. Oktober 1927. P reB - u n d  W a lz w e r k  A .- G . in  R e is h o lz .  
V erschiebliches Fuhrung-satuck f iir  Dornstangen und Dornschafte 
vonZieh- oder Walzbdnken f iir  ndhtlose Rohre o. dgl.

D ie Fuhrungsstucke werden m oglichst massearm — beispiels- 
weise aus Leichtm etall oder m it Lufteinsehliissen — ausgefuhrt.

KI. 7 b, Gr. 12, Nr. 451 178, vom  21. Mai 1926; ausgegeben am
2. N ovem ber 1927. K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t  f i ir  E is e n -  
f o r s c h u n g ,  e . V ., in  D u s s e ld o r f .  (Erfinder: S)t.»Qng. Anton  
Pom p und 3)r.»3n3- Werner Albert in  Dusseldorf.) Verfahren 
zur Herstellung kaltgezogener Stahlrohre.

D ie Rohre werden im  AnschluB an die le tz te  G luhbehandlung  
vor dem  Fertigziehen einer Abschreckbehandlung unterworfen  
und gegebenenfalls auch einer AnlaBbehandlung.

24
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KI. 7 a, Gr. 22, Nr. 451 800, vom  4. Januar 
1927; ausgegeben am 3. Novem ber 1927. Zusatz 
zum P atent 429 038. A lfr e d  B a u e r  in  K o ln -  
L in d e n t h a l .  Abstiitzung der Zapfenlager der 
oberen Walzen von Kaltwalzwerken.

D ie m it kugelfórmiger Lagerflache versehene 
Aufhangebrille des Lagerkórpers a ist nach einer 
senkrechten M ittelebene in zwei Teile b, c geteilt, 
von denen der eine b m it dem Lagerkórper a fest, 
der andere o m it diesem ersten Teil um eine senk- 
rechte Achse ausschwingbar und beide Teile in  

vereinigter Stellung durch wagerechten Falzeingriff beiderseits 
durch asia len  Langsdruck unverschiebbar verbunden sind.j

KI. 7 a, Gr. 26, Nr. 451 801, vom  18. Dezember 1926; ausge
geben am 3. Novem ber 1927. D e m a g , A k t .- G e s . ,  in  D u i s 
b u rg . Mechanisches Warmbett.

Das W arm bett besteht aus nebeneinander angeordneten  
Radkranzen, die an ihrem Um fang m it Mitnehmern a versehen  
sind, von denen die erfaBten W alzstabe an der dem Zufuhrroll-

mmy/zM'

gang b abgekehrten Seite abgleiten. Hier gelangen sie auf eine 
einstellbare Gleitbahn c und werden verm ittels eines an Schwing- 
hebeln d angelenkten Hebetisches e unterfaBt, dessen wagerechte 
Lage unter Verm ittlung von durch die Schwenkbewegung um  die 
Schwenkachse umlaufenden und gedrehten Zahnradern gesichert 
wird, von denen eines bzw. ein Paar oder eine Gruppe fest auf der 
Gelenkachse f des H ebetisches befestigt ist.

KI. 7 a, Gr. 26, Nr. 451 802, vom  12. August 1925; ausgegeben  
am 25. Oktober 1927. H a n ie l  & L u e g , G . m . b . H . ,  in  
D u s s e ld o r f  - G raf e n b e r g . Schlepper zum Ordnen und Fordem  
des von einem Warmlager kommenden Walzguts au f den Abfuhr- 
rollgang.

Der Schlepper ftihrt nach einer gewissen Anzahl kleiner Hiibe 
zur getrennten Aufnahme der Stabe einen groBen Hub aus zum  
Fordern der Stabgruppe auf den Abfuhrrollgang.

KI. 7 a, Gr. 9, Nr. 451 854, vom  1. Juni 1926; ausgegeben am  
28. Oktober 1927. G r a fe n b e r g e r  W a lz w e r k , G .m .b .H ., in 
D u s s e ld o r f -G r a f  e n b e r g . (Erfinder: Eritz Holzhausen in 
Dusseldorf - Graf enberg.) Verfahren zum  Kaltw alzen diinner
Eisenbleche.

Durch Aufeinanderlegen von Eisenblechen gebildete Pakete 
werden vor dem Ausw alzen an den Langskanten verschweiBt. 
Dadurch wird die H erstellung ganz diinner Eisenbleche bis zu
0,05 mm herunter erm oglicht.

KI. 7 a, Gr. 21, Nr. 451 977, vom  12. Novem ber 1926; aus
gegeben am 3.N ovem ber 1927. F r ie d .  K r u p p , G r u so n w e r k , 
A k t . - G e s . ,  in  M a g d e b u r g -B u c k a u . Kuhhorrichtung fur  
Hohlwalzen.

Im  H ohlraum  der W alze a quer zu dereń Achse is t  ein be- 
wegliches, an das Kuhlm ittelzufuhrungsrohr b 
Rohrsystem  ange
ordnet, dessenRohre 
ganz oder zum Teil 
m it A ustrittsoff nun- 
gen fiir das Kiihl- 
m ittel versehen sind.
Das R ohrsystem  kann durch nach auBen ragende mechanische 
M ittel yerschoben werden, so daB ein  im  Innern der Hohlwalze 
angeordnetes Spritzrohr so nahe an die zu kiiklende Flachę ge- 
bracht werden kann, daB das K iih lm ittel unm ittelbar gegen die 
erwarmte W andung der W alze gespritzt wird.

KI. 7 a, Gr. 22, Nr. 451 978, vom  13. Novem ber 1926; aus
gegeben am 3. Novem ber 1927. D e m a g , A k t . - G e s . ,  in  D u is 
b u rg . Antriebseinrichtung f iir  nebeneinander angeordnete Walz- 
geruste.

Die untere W^alze des dem einen Wa 1 zgcriist vorgelagerten 
Kam mwalzengeriistes treib t eine seitw arts angeordnete weitere 
Kam mwalze an, dereń Drehbewegung durch eine parallel zum 
W alzenstrang des ersten Geriistes liegende W elle unmittelbar auf 
die W alzen des zw eiten  Geriistes iibertragen wird. D ie Anordnung 
ist  wegen des geringen Raum bedarfs von  besonderem Yorteil fur 
BlechstraBen fiir kleine Produktion, die alle Blechsorten vom 
Grobblech bis zum  Feinblech erzeugen sollen.

KI. 7 a, Gr. 10, Nr. 452 917, vom  7. Januar 1927; ausgegeben 
am 22. N ovem ber 1927. Zusatz zum  P aten t 452 915. ®i|)t.=3ng. 
E u g e n  H in d e r e r  in  H a m b o r n  a . R h e in . Vorrichtung zum 
Trennen von Blechpakełen.

D ie Anordnung ist derart, daB die Schwingungen der schwin- 
genden Trennm esser in der zwischen den zu trennenden Blechen 
Hegenden Ebene erfolgt.

Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Januar 19281).

H am atit-
eisen

Gieflerei-
Roheisen

GuBwaren
erster

Schmel-
zung

Bessemer-
Roheisen
(saures

Yerfahren)

Thomas-
Roheisen

(basisches
Yerfahren)

Stahleisen,
Spiegel-
eisen,
Ferro-

m angan
und

Ferro-
silizium

Puddel- 
Roheisen 

(ohne 
Spiegel- 

eisen) und 
sonstiges 

Eisen

Insgesamt

1928 1927

J a n u a r  in  t  zu  1000 kg

R hein land-W estfalen  ...................................................
Sieg-, L ahn-, D illgebiet u nd  O berhessen . . .
S c h le s ie n ..............................................................................
N ord-, Ost- u nd  M it te ld e u ts c h la n d .......................
S u d d e u ts c h la n d .................................................................

56 975 
|  1 910 

18 140

75 508 
19 586 

4 591

|  32 446

j  2 538 

1

j  1966

639 594 

j  98121

167 592 
37 926

|  21639

}  1 705
941 655 

61 699
22 879 

125 783 
28 221

839 993 
64 581 
29 736 

102 093 
24 764

In sg esam t Ja n u a r  1928 ..............................................
dayon  g e s c h a t z t ......................................................

Insgesam t J an u a r 1927 ..............................................

77,025 

78 042

132131 2 538 
11000 j — 

107 937 | 3197

1966 

1 200

737 715 

650 996

227 157 

218 081

1 705 

1 714

1180 237 
11 000

1 061167

Stand der Hochofen im Deutschen Reiche1).

H ochófen H ochófen

(U
, P 
u ® 
► §

in
B etrieb
befind-

liche

<D

to a:ca

in  Re- 
p a ra tu r  
befind- 
liche

zum  An- 
blasen 
fertig - 

stehende

L eistungs- 
fah ig k eit 
in  24 s t 

in  t

<ua
u ®

► sA

in
B etrieb
befind-

liche

0?
43

O)
to g:eS

in  Re- 
p a ra tu r  
befind- 

liche

zum  An- 
blasen 
fertig - 

s tehende

Leistungs- 
fahigkeit 
in 24 st 

in t

E n d e  1913 . . 330 313 E nde 1924 . . 215 106 22 61 26 43 748
,, 19202) . 237 127 16 66 28 35 997 ,, 1925 . . 211 83 30 65 33 47 820
„  19212) . 239 146 8 59 26 37 465 ,, 1926 . . 206 109 18 52 27 52 325
,, 1922 . . 219 147 4 55 13 37 617 1927 . . 191 116 8 45 22 50 965
„  1923 . . 218 66 52 62 38 40 860 Ja n u a r  1928 . 191 116 10 47 18 51 370

*) N ach  den E rm ittlu n g en  des Y ereins D eu tscher Bisen- u nd  S tah l-In d u str ie lle r . 2) BinschlieO lioh O st-O berschlesien.
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Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke 
im Deutschen Reiche im Dezember 1927').

Erzeugung in  Tonnen zu  1000 kg.

Sorten

B hein land  
u nd  

W  estf alen

t

Sieg-, Lahn-, 
D illgebie t u. 
O berhessen

t

1

Schlesien

t

H ord-, O st- 
und  M ittel- ; 
deu tsch land

t

Land
Sachsen

t

Sud-
deutschland

t

D eutsches R eich  insgesam t

1927

t

1926

t

M o n a t  D e z e m b e r  1 9 2 7

Halbzeng zum A bsatz b es tim m t . 71 329 1 649 6 555 2 777 2 113 84 423 114 013

E isenbahnoberbausto ffe................... 105 191 — 5 337 13 456 123 984 164 004

Formeisen (Uber 80 mm  H ohe) 
and T7niversaleisen....................... 78 622 __ 22 748 6 988 108 358 90 323

Stabeisen und kleines Form eisen 212 400 4 614 12 477 32 290 20 450 10 729 292 960 255 915

42 846 2 620 849 46 315 41 945

89 037 7 428*) —  —  3) 96 465 105 626

Grobbleche (4,76 mm  u. dariiber) 70 311 7123 | 10100 3 875 91 409 90 340

Mittelbleche (von 3 bis u n te r  
4,76 m m ) ......................................... 12 136 1 765 2 748 1 037 17 686 17 756

Peinbleche (von uber 1 bis u n te r 
3 m m ) .............................................. 17 701 11780 2 712 2 531 34 724 31 364

Peinbleche (von iiber 0,32 bis 
1 m m ) .............................................. 14 463 15 873 — 11 292 41 628 33 292

Peinbleche (bis 0,32 m m ) . . . . 6 034 454*) —  — 6 488 5198

W eiO bleche......................................... 11 732 —  —  —  — 11 732 11 624

R o h re n .................................................. 63149 — 5 222 | — 68 371 73 757

Rollendes E isenbahnzeug . . . . 19 513 1 204 | 3 001 23 718 17 697

Schmiedestiicke..................................... 23 228 1 146 | 1 461 626 26 461 23 232

Andere Fertiperzeugmisse . . . . 7 618 2187 717 10 522 7 861

Insees.: Dezember 1927 ...................
davon g e s c h a t z t ............................

841137 S 50 305 
6 350 ' —

38 494 82 508 47 390 25 410 1 085 244
6 350 —

Insees.: Dezember 1926 ...................
daron g e s c h a t z t ............................

855 070 
6 350

45 957 31 965 86 642 41023 23 290 — 1 083 947 
6 350

J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9 2 7

Halbzeng zum A bsatz b es tim m t . | 788 471 21 032 49 550 33 640 28 927 921 620 1 252 449

Eisenbahnoberbaustoffe . ! 1458 970 — 109 367 183 631 1 751 968 1 587 853

Formeipen (iiber 80 m m  H ohe) 
und Universaleisen . 827 707 ! —  ' 331457 111161 1 270 325 873 261

Stabeisen und kleines Form eisen 2 549 148 54 813 156 987 331 004 205 294 115 450 3 412 696 2 500 521

Bandeisen . . 480 725 31 553 9 90* 522 182 337 423

Walzdraht . . . 1064  805 84 414*) 1 —  ! —  3) 1 149 219 1 049 660

Grobbleche (4,76 m m  u. dariiber) 880 612 96 995 130 291 | 61665 1169 593 759 402

Mittelbleche (von 3 bis u n te r  
4,76 mm) . 145 618 21714 47 056 20 245 234 633 174 485

Feinbleche (von iiber 1 bis u n te r  
3 mm) . . . 190 689 137 706 28138 25 925 382 458 282 696

Feinbleche (von iiber 0,32 bis 
1 mm) 162 267 163 145 _  117 652 443 064 281 599

Feinbleche (bis 0,32 m m ) . 60 222 | 6 217*) — — 66 439 54 451

WeiGbleche 128 357 _  —  — — 128 357 100 394

Rtfhren 720 036 — 67 403 — 787 439 660 801

Rollendes E isenbahnzeug . 182 031 1 12 253 29 280 223 564 124 493

Schmiedestiicke 258 626 14 773 14 787 7 515 295 701 182 984

Andere Ferti?erzeu?nisse 80 720 22 686 4109 107 515 53 610

Insges.: Jan u ar bis D ezem ber 1927 
davon geschatzt .

9 935 637 
76 200

574 972 449 728 1 039 769 556 556 310 111 12 866 773 
76 200

—

Insges.: J an u ar bis D ezem ber 1926 
davon geschatzt .

8 097 648 
71900

389 428 383 793 784 972 405 349 214 892
-

10 276 082 
71 900

l) Hach den E rm ittlnngen  des V ereins D eu tscher Eisen- u nd  S tah l-In d as trie lle r. —  G egenuber der V er6ffentU chung in  S t. u . E . 48 (1928) 
i** h e r i c h t i g t e  Z a h l e n .

*) EinschlieBlich S iiddeutsch land  a n d  Sachsen.
*) Siehe Sieg-, Lahn-, D illgebiet u nd  O berhessen.
*) OhDe Schlesien.
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Die Roheisen- und Rohstahlgewinnung des Saargebietes im Dezember und im ganzen Jahre 1927.
Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden Industrie im Saargebiet stellte sich die R oh

eisen- und Rohstahlgewinnung des Saargebietes im Monat Dezember und im ganzen Jahre 1927 wie folgt:

R o h e is e n g e w in n u n g .

GieBerei- 
Roheisen, GuB- 

waren I .  Schmelz.

Thom as-Roheisen
(basisches
Yerfahren)

t

Roheisen
insgesam t

t

Januar 1927 
Februar. . 
Marz . . . 
A pril. . . 
Mai . . • 
Juni . . . 
Juli . . . 
August . . 
September 
Oktober . 
November. 
Dezember

1927
1926
1925

18 380 128 750 147 130
17 033 118 389 135 422
18 505 131 984 150 489
17 279 124 634 141 913
18 461 137 349 155 810
17 934 131 165 149 099
17 993 131 586 149 579
17 563 137 562 155 125
17 432 126 381 143 813
18 507 138 218 156 725
14 242 118 337 132 579
17 800 135 234 153 034

211129 
200 269 
166 141

1 559 589 
1424 433 
1283 559

1 770 718 
1 624 702 
1 449 700

S ta n d  d er  H o c h o fe n .

Yor-
handen

In  Be
trieb  be- 
findlich

Ge-
dam pft

In R ep a - 
ra tu r  be- 
findlich

Zum An- 
blasen 
fertig- 

stehend

Leistung 
fahigke 
in  24 s

t

Janauar 1927 . 30 26 1 3 __ 5 625
Februar. . . . 30 26 1 3 — 5 625

30 26 1 2 1 5 625
April............... 30 26 — 2 2 5 625
M a i ............... 30 27 — 1 2 5 625

30 27 — 1 2 5 625
30 26 — 2 2 5 625

August . . . . 30 26 — 2 2 5 625
September . . 30 26 — 2 2 5 625
Oktober . . . 30 26 — 2 2 5 625
November. . . 30 26 — 2 2 5 625
Dezember . . 30 26 — 2 2 5 625

R o h s t a h lg e w in n u n g .

Thom asstahl-
Rohblocke

t

Basische 
Siemens- 
M artin- 

S tahl- u nd  
E lektrostah l- 

Rohblócke

t

Saurer
Stahl-
guB

t

Ba-
sischer
Stahl-

gufl

t

Rohstahl
insg.

t

J an u a r  1927. . 117 585 37 346 430 894 156 255
F eb ruar. . . . 112 896 36 035 532 657 150 120
M a rz ................. 127 922 39 159 542 846 168 469
A p r i l ................. 113 947 34 353 401 739 149 440
M a i ................. 119 799 38 954 399 927 160 079
J u n i ................. 118 436 36 314 455 1 032 156 237
J u l i ................. 117 232 36 182 470 975 154 859
A ugust . . . . 127 340 37 482 438 1 102 166 362
Septem ber . . 121 659 37 965 354 914 160 892
O ktober . . . 127 574 39 952 407 1 021 168 954
N oyem ber. . . 103 804 31 630 388 906 136 728
Dezember . . 122 988 41 849 !) 386 1011 166 234

Insg . 1927 . . 1 431182 447 2212) 5 202 11 024 1 894 629
,, 1926 . . 1 294 354 426 0958) 6 209 10 104 1 736 762
,, 1925 . . 1 165 518 396 4304) 6 215 10 597 1 578 760

1) Darunter 1 t  ElektroguB.
-) D ayon 6436 t  Elektrostahl.
3) D avon 7804 t  Elektrostahl
4) Davon 8558 t  Elektrostahl.

Die Eisenerzfórderung Luxemburgs 
im Jahre 1927.

Die Eisenerzfórderung Luxemburgs bezifferte sich im Jahre 
1927 auf 7 244 278 t gegen 7 756 240 t  im Jahre 1926, hatte som it 
einen Riickgang um 511 962 t  oder 6,6 % zu yerzeichnen.

Wirtschaftliche Rundschau.
Eisenkartelle und Reichswirtschaftsminister.

Der Reichswirtschaftsminister hat am 27. Januar 1928 
folgende B e k a n n tm a c h u n g  yeroffentlicht:

Auf Grund des § 4 Abs. 1 Ziffer 3 der Y e r o r d n u n g  g e g e n  
MiBbrauch w ir t s c h a f t l i c h e r  M a c h t s t e l lu n g e n  vom  2. No- 
Tember 1923 (RGB1. I S. 1067) ordne ich im H inblick darauf, 
daB die Art der Durchfiihrung der nachgenannten K a r t e l lv e r -  
trage, die in der im Januar 1928 beschlossenen Festsetzung von 
Preisen und Geschaftsbedingungen fiir W a lz w e r k s e r z e u g n is s e  
zum Ausdruck gekommen ist, die Gesamtwirtschaft und das Ge- 
meinwohl gefahrdet, hiermit an, 

daB dem Reichswirtschaftsminister kiinftig Abschrift aller zur 
Durchfiihrung der nachgenannten Kartellvertrage getroffenen 
Beschltisse, Vereinbarungen und Yerfiigungen, sow eit sie 
Regelungen der Preise oder Geschaftsbedingungen betreffen, 
einzureichen sind, und daB MaBnahmen dieser Art erst nach 
Zugang der Abschrift in Kraft treten.

Diese Anordnung bezieht sich auf folgende Kartellvertrage und 
die zu dereń Erganzung ergangenen Beschltisse und Anordnungen:
1. Vertrag der R o h s t a h lg e m e in s c h a f t  (in Kraft getreten  

am 1. November 1924),
2. Verbandsvertrag, betreffend Halbzeug, Ejsenbahnoberbau- 

material und F o r m e is e n  (in K raft getreten am 1. Mai 1925),
3. Vertrag des S ta b e i s e n v e r b a n d e s  (in K raft getreten am

1. August 1925),
4. Verbandsvertrag, b etreffend  B a n d e i s e n v e r e i n i g u n g  (in 

Kraft getreten am 7. August 1925),
5- Vertrag, betreffend G r o b b le c h v e r b a n d  (in K raft ge

treten am 26. Juli 1925),
zu 1 bis 5 einschliefllich der Vertrage, welche diese Ver- 

einigungen bzw. Yerbande m it dem S ta h lw e r k s v e r b a n d  
A.-G.,Dusseldorf, ais ihrer Geschaftsstelle, geschlossen haben.

6. Gesellschaftsvertrag (Satzung) des W a lz d r a h t v e r b a n d e s  
(in Kraft getreten am 13. Juni 1925),

einschlieBlich der Vertrage, welche die dadurch be- 
griindete Gesellschaft m it ihrer Geschaftsstelle, der D e u t -  
sc h e n D r a h tw a lz w e r k e ,A .-G ., Dusseldorf, geschlossen hat. 

Berlin, den 27. Januar 1928.
Der Reichswirtschaftsm inister 

C u r t iu s .

Daraufhin haben am 1. Februar 1928 die Yerkaufsverbande 
der Eisenindustrie an den Reichswirtschaftsm inister das nach- 
stehende Schreiben1) gerich tet:

D u s s e ld o r f ,  den 1. Februar 1928.
An den Herrn Reichswirtschaftsminister

Berlin.
In  der Anordnung des Herrn Reichswirtschaftsministers 

vom  27. Januar sowie in seinen Ausfuhrungen in der Sitzung des 
Haushaltausschusses muB die E isen schaffende Industrie einen  
unbegriindeten Angriff und eine schwere Schadigung ihres An- 
sehens in der Oeffentlichkeit erblicken. Der Herr Reichsw irt
schaftsm inister sieht, gestiitzt auf den § 4 Abs. 3 der K artell- 
verordnung, in der Eisenpreiserhohung eine Gefahrdung der 
Gesamtwirtschaft und des Gemeinwohls. E in solcher Vorwurf 
gegen einen der wichtigsten deutschen Erwerbszweige steht bisher 
einzigartig da. Er muB auf das nachdriicklichste zuriickgewiesen  
werden. Wir stellen fest, daB der Herr Minister seine schwer- 
wiegenden Vorwiirfe sachlich nicht belegt und sind der Meinung, 
daB er aueh nicht in der Lage ist, sie durch die gegebenen wirt- 
schaftlichen Yerhaltnisse zu rechtfertigen.

Zur K larstellung des Sachverhaltes beschranken wir uns auf 
die folgenden Bemerkungen:

1. Seit nahezu drei Jahren haben die Verbande der E isen
industrie eine Preiserhóhung trotz fortgesetzten Steigens 
der Selbstkosten, trotz standiger Lohnerhohungen und  
Arbeitszeitverkurzungen nicht vorgenommen.

2. Der Index der Eiseninlandsyerkaufspreise steh t heute m it
125,2 in keinem Verhaltnis zum allgem einen Teuerungs- 
index m it 151, zum Index fiir Fertigerzeugnisse m it 155,8, 
fiir K onsum giiter m it 172,1 und zum Lohnindex m it iiber 
150 fiir gelernte und 183 fiir ungelernte Arbeiter.

3. D as derzeitige deutsche Eiseninlandspreisniveau ist das 
niedrigste aller Eisen erzeugenden Lander m it Goldwahrung.

4. D ie vom  Herrn Minister geauBerten Befiirchtungen, daB 
ein freier E isenmarkt in D eutschland durch die Auswirkungen  
der Verbandsbildung nicht mehr bestehe, entsprechen nicht 
den wirklichen Verhaltnissen. E in  M onopol, w ie es an- 
scheinend angenommen wird, besteht nicht. D ie Ab-

1) Siehe aueh S. 179 dieses H eftes.
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machungen, die einzelne Verbande m it dem deutschen GroB- 
handel getroffen haben, und die m it den internationalen V er- 
tragen zusammenhangenden K ontingentabkom m en mi 
Luxemburg und Frankreich konnen nicht yerhindern, daB 
auslandisches Eisen aus fast allen europaischen Landern 
auf den deutschen Markt gelangt. Fur die Eisenyerbraucher, 
die von den Vergutungen auf Grund des Ayi-Abkommens 
Gebrauch machen, bestehen im allgemeinen keinerlei Bin- 
dungen hinsichtlich ihres Eisenbezuges yon den Verbanden. 
AuBerdem bestehen im Inlande eine ganze Zahl von Werken, 
welche gleichartige Erzeugnisse wie die Verbande auf den 
Markt bringen, den letzteren aber nicht angehoren. Allein  
bei der Rohstahlgemeinschaft umfassen die AuBenseiter uber 
5 % der Gesamterzeugung.

Dem  Herrn Minister ist die iiberaus ungunstige Rentabilitat 
der deutschen Eisenindustrie aus dem yon ihm selbst erbetenen 
Gutachten der Herren von der Porten und Susat genau bekannt. 
AuBerdem wird dem Ergebnis der von ihm jetzt em geleiteten  
Untersuchungen durch den ErlaB der Anordnung yorgegriffen.

Diese Form seines Vorgehens ist um  so unbegreiflicher, ais der 
einzi<r wichtige Streitpunkt m it der yerarbeitenden Industrie, 
die Preisstellung fiir Suddeutschland, bekanntlich einer besonderen 
Kom mission im Einvernehm en m it der A vi zur Erledigung iiber- 
wiesen worden ist. Bei diesem  Sachverhalt bestand fiir den 
Herrn Minister zu seinem Eingreifen keine Yeranlassung. 
y j )u n te r z e ic h n e te n  Verbande erblicken in der Anordnung 
einen Riickfall in die Zwangswirtschaft und damit eine Schadigung 
der gesam ten deutschen W irtschaft. D a ihnen eine Berufungs- 
móglichkeit gegen das Vorgehen des Ministers nicht gegeben ist, 
erheben sie deshalb geschlossen Einspruch gegen die Einstellung, 
die aus dem Yerhalten des Herrn Ministers heryorgeht.

S ta h lw e r k s - V e r b a n d , A k t ie n g e s e l l s c h a f t  
Abt. Rohstahlgem einschaft, A bt. A-Produkte-Verband, 

Abt. Stabeisenverband, Abt. Grobblechverband, 
A bt. Bandeisenvereinigung.

Den yorstehenden Ausfiihrungen schlieBt sich voll- 
inhaltlich an: D e u t s c h e  D r a h tw a lz w e r k e ,  A.-G.

Erhóhung der Pauschvergiitungen fiir Privatgleisanschliisse.
hatten wir bereits yon der EntschlieBung derAn dieser Stelle-; —*----- --------- , T.  -  .

Hauptyerwaltung der Deutschen Reichsbahngesellschaft K enntm s 
aegeben die Pauschyergiitungen bei Privatgleisanschlussen m it 
W kkung vom 1. Februar 1928 zu erhóhen, um sie  der inzwischen 
eingetretenen Steigerung der Beamtengehalter und Lohne anzu- 
nassen. Dabei hatten wir auch schon die w ichtigsten Gegen- 
ariinde erórtert, die vom  Standpunkt der AnschlieBer gegen die 
Pauschgebiihrenerhóhung sprechen. D ie oben bezeichnete E r
hóhung der Pauschyergiitungen hat in allen Kreisen der W irtschaft 
eine starkę Beunruhigung ausgelost. so daB sich die wirtschaft- 
lichen Spitzenyerbande unter Fiihrung des Reichsyerbandes der 
Deutschen Industrie yeranlaBt sahen, bei der Reichsbahn-Haupt- 
yerwaltung Vorstellungen m it dem Ziele zu erheben, entweder die 
EntschlieBung iiber die Pauschgebiihrenerhohung uberhaupt 
zuriickzuziehen oder aber zum m indesten eme erhebhche Senkung 
der beschlossenen neuen Gebiihren eintreten zu lassen.

Im  Zusammenhang hiermit fand am 27. Januar 1928 im  
Hauptyerwaltungsgebaude der Reichsbahn zwischen Vertretern  
dieser Gesellschaft und Vertretern des Reichsyerbandes der D eut
schen Industrie, des Deutschen Industrie- und H andelstages, des 
Reichsyerbandes des Deutschen GroB- und Ueberseehandels usw. 
eine sehr eingehende Verhandlung iiber die Pauschgebuhren- 
erhohung statt. D ie W irtschaftsyertreter begriindeten bei dieser 
Gelegenheit ihre Forderungen damit, daB es ftir die Reichsbahn  
endlich an der Zeit sei, den AnsehlieBern ein E ntgelt dafiir zu 
gewahren, daB sie in den letzten Jahren zugunsten der Reichsbahn  
in auBergewóhnlich groBem Um fange Abfertigungsarbeiten iiber- 
nommen haben. Bemangelt wurde auBerdem die Tatsache, daB 
die Reichsbahn auch dieses Mai wieder eine einschneidende MaB- 
nahme kurzerhand durchgefiihrt habe, ohne yorher m it der W irt
schaft Fiihlung zu nehmen. In  diesem Zusammenhang wurde 
besonders hervorgehoben, daB die Reichsbahn seinerzeit zugesagt 
habe, jede Aenderung der Allgemeinen Bedingungen fiir P nvat- 
gleisanschlusse nur nach yorheriger Beratung m it den wirtschaft- 
lichen Spitzenyerbanden durchzufiihren. Eine Erhóhung der Ver- 
giitungen auf Grund der Allgemeinen Bedingungen stelle zwar 
keine sachliche Aenderung dieser Bedingungen dar. Immerhm  
sei aber eine Gebuhrenerhóhung im allgemeinen noch einschnei- 
dender ais eine Aenderung der Allgemeinen Bedingungen, so daB 
yerlangt werden miisse, daB sich die Reichsbahn-Hauptyerwaltung  
kiinftig auch vor Gebiihrenerhóhungen auf dem Gebiete der 
Privatgleisanschlusse m it den wirtschaftlichen Spitzenyerbanden  
in  Verbindung setze. Das wurde in der Besprechung von den 
Vertretern der Reichsbahn entgegenkommenderweise auch zu
gesagt. Im  ubrigen konnten diese Herren hinsichtlich der beschlos
senen Pauschgebiihrenerhohung selbst keinerlei Zugestandnisse in 
Aussicht stellen, trotz der entsprechenden, eingehend begriindeten 
W unsche der W irtschaftsyertreter, die zum groBen Teil von den 
Reichsbahnyertretern nicht entkraftet werden konnten. Diese 
sagten letzten Endes lediglich zu, die Frage der Erhóhung der 
Pauschyergiitungen auf Grund der in der Besprechung yom  
27. Januar 1928 erhobenen Bedenken den entscheidenden Stellen  
der Reichsbahn nochmals zu unterbreiten.

Der Reichsyerband der Deutschen Industrie hatte daraufhin 
die Stimmung der W irtschaft auBerdem noch in einer besonderen 
Eingabe zusammengefaBt, die nunmehr von der H auptyerwaltung  
der "Deutschen Reichsbahngesellschaft m it Schreiben vom  1. F e
bruar 1928 wie folgt beantw ortet worden ist:

!) Vgl. S t. u. E. 48 (1928) S. 30/1.

„W ir haben die gegen die Erhóhung der Pauschyergiitungen 
yorgebrachten Bedenken nochmals einer eingehenden sorg- 
faltigen Prufung unterzogen, sind aber zu keinem anderen Er- 
trebnis gekommen, und m ussen daher unsere Verfiigung vom 
17. Dezember 1927 —  46. 460 a. 59 —  aufrechterhalten. Die 
Pauschyergiitungen stellen lediglich unsere Selbstkosten dar, 
und es kann keinem Zweifel unterliegen, daB nach dem Vertrag 
die Erhóhung der Pauschyergiitungen berechtigt ist, wenn die 
Selbstkosten steigen. Freiwillig auf Erstattung dieser Selbst
kosten zu verzichten, laBt unsere Finanzlage leider nicht zu.

Wir konnen auch den Zeitpunkt des Inkrafttretens der 
Erhóhung nicht yerschieben, weil dies gleichfalls ein teilweiser 
Verzicht ware, zumal die MaBnahme in der H auptsache von den 
Reichsbahndirektionen bereits durchgefiihrt ist.

Da wir in der Verhandlung am 27. Januar zu Ihren Aus- 
fiihrungen miindlich eingehend Stellung genommen haben, 
glauben wir, von einem nochmaligen Eingehen auf die einzelnen 
Punkte der Eingabe vom  27. Januar absehen zu diirfen.

Wir yerstehen es durchaus, daB die Anpassung der Ge- 
biihren an die gestiegenen Selbstkosten von den Betroffenen 
nicht gerade angenehm em pfunden wird, diirfen aber darauf 
hinweisen, daB die Erhóhung der Selbstkosten auf Umstanden 
beruht, die sich unserer Einwirkung entziehen.

Wir waren Ihnen besonders dankbar, wenn Sie Ihre Mit- 
glieder iiber die R echts- und Sachlage naher aufklaren und auf 
sie einwirken wurden, daB sie nunmehr die Erhóhung aner- 
kennen und nicht durch aussichtslose Prozesse das Yerhaltnis 
zwischen der Reichsbahn und ihren AnsehlieBern ungiinstig 
beeinflussen.“

Dieser ablehnende Bescheid der Reichsbahn-Hauptyerwal- 
tung muB auBerordentlich enttauschen, da nach dem Gang der 
Verhandlungen yom  27. Januar 1928 erwartet werden durfte, 
daB die Hauptyerwaltung, gestiitzt auf die w ichtigen Grunde der 
W irtschaftsyertreter, wenigstens ein teilw eises Entgegenkommen 
zeigen wiirde. Auf eine eingehende sachliche Stellungnahme hat 
die Verwaltung uberhaupt yerziehtet. Hierauf kann die Wirt
schaft nicht yerzichten.

Die Reichsbahn stiitzt sich auch in diesem Falle fast nur 
wieder auf die von ihr nahezu einseitig geschaffene, durch die All
gemeinen Bedingungen gegebene Rechtslage, auf Grund welcher 
die Reichsbahn formell allerdings berechtigt ist, die Pausch
gebuhren fiir Priyatgleisansehliisse unter Einhaltung einer Irist 
von einem Monat zu andern, um sie der Bewegung der persón- 
lichen und sachlichen K osten anzupassen. Immerhin darf sie 
aber hiernach die Gebuhrenerhóhung nur in dem MaBe durch- 
fiihren, wie ihre Selbstkosten tatsachlich gestiegen sind. Das ist 
nicht geschehen, weil es ungerechtfertigt erscheint, z. B. den 
W ohnungsgeldzuschuB, der ebenfalls der Festsetzung der Pausch- 
yergiitungen zugrunde liegt, im M ittel der Sonderklasse und der 
K lasse A zu berechnen. R ichtig durfte yielm ehr sein, den Woh
nungsgeldzuschuB nach den Satzen der Ortsklasse C in Ansatz 
zu bringen. Sehr fraglich ist es auch, ob es m it dem Grundsatz, 
daB die Pauschgebuhren nur im Rahm en der Selbstkostensteige- 
rung erhóht werden diirfen, in  Einklang zu bringen ist, daB den 
rein persónlichen Ausgaben noch ein Verwaltungskostenzuschlag 
von 50 % oder 30 % der Gesamtbetrage zugeschlagen wird. In 
einem Falle, der aber geldlich nicht von  Bedeutung ist, hat die 
Reichsbahn sogar eine lOOprozentige Gebuhrenerhóhung vor- 
genommen. E s handelt sich um die Vergiitungen fiir das Beleuch- 
ten yon W eichenlaternen. D ie H auptyerw altung begriindet
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diese aufierordentliche Erhohung dam it, dafi es ihr nicht móglich 
sei Bruchteile eines Pfennigs ais E inheitssatz festzusetzen. Auch 
diese Einstellung konnen wir keinesfalls gelten lassen, nachdem  
in der W irtschaft schon lange wieder die Pfennigrechnung dureh- 
gefiihrt worden ist.

Schon aus diesen Erwagungen ist zu ersehen, dafi es noch 
sehr zweifelhaft ist, ob die Reiehsbahn obsiegen wiirde, wenn die 
Frage der Berechtigung der Pauschgebiihrenerhóhung zum Gegen- 
stand eines Rechtsstreits gem acht werden sollte. Im Hinblick 
auf diese Móglickkeit em pfiehlt die Reiehsbahn in dem oben 
wiedergegebenen Bescheid den Spitzenverbanden, auf die An- 
schlieBer einzuwirken, dafi sie nunmehr die Erhohung anerkennen 
und nicht durch Prozesse das Yerhaltnis zwischen der Reiehsbahn  
und ihren Anschliefiern ungiinstig beeinflussen. D ie Reiehsbahn  
sollte doch nicht vergessen, dafi sie in vorliegendem Falle selbst 
Ursache dazu gegeben hat, wenn durch Rechtsstreitigkeiten ihr 
Verhaltnis zu den Anschliefiern getriibt wird. K einesfalls haben 
die Anschliefier hierzu Anlafi gegeben, die in den letzten Jahren 
geradezu ais Stiefkinder der Eisenbahn behandelt worden sind.

Der Entwicklungsgang der neuen Pauschgebiihrenerhóhung 
ist abschliefiend wieder ein Beweis dafiir, dafi es dringend nottut, 
mit allen Mitteln auf eine Aenderung des Rechts der Privatgleis- 
anschliisse hinzuwirken, die ein fiir allemal verhindert, dafi die 
Reiehsbahn in yoller Ausnutzung ihrer jetz t leider rechtlich be- 
erriindeten Vormachtstellung nach ihrem Gutdiinken den An- 
sclilieBern immer weitere ungerechtfertigt erseheinende Be- 
lastungen auferlegt.

FrachtermaBigung fiir Hochofenschlacke. —  Die Hochofen
schlacke ist von jeher ein Schmerzenskind der Eisenhiittenwerke 
gewesen. Sie war aber nicht nur fiir die W erke lastig, die infolge 
der notwendigen Fortschaffung und der besonderen Schwierig- 
keiten einer wirtsehaftlichen Verwertung der Schlacke erhebliche 
Unkosten zu tragen hatten, sondern auch fiir die gesam te Oeffent- 
lichkeit, weil die Schlacke in ungeheuren H alden das Landschafts- 
bild der Industriegebiete yerunzierte und grofie Landflachen der 
Siedlung und Bewirtschaftung entzog. U m  diese Mifistande zu 
beseitigen oder mindestens teilweise zu beheben und um die 
Hochofenschlacke einer erweiterten wirtschaftlichen Ausnutzung 
durch Yerwendung fiir den Beton- und W egebau zuganglich zu  
machen, hatte die Eisenindustrie unter Federfiihrung der Nord- 
westlichen Gruppe des Yereins Deutscher Eisen- und Stahl- 
Industrieller schon vor mehr ais zwei Jahren bei der Deutschen  
Reichsbahngesellschaft beantragt, sowohl Hochofenschlacke fur 
Betonbauzwecke ais auch geteerte Hochofenschlacke fiir Wege- 
bauzwecke in den Ausnahmetarif 5 aufzunehmen, dessen Satze 
bis zu 30 % unter den Frachtsatzen der regelrechten Tarifklasse F 
liegen. Nach der bisherigen Tariflage wird bekanntlich Hochofen
schlacke, wenn sie fiir Betonbauzwecke verwendet wird, nach den 
Frachtsatzen der Tarifklasse F , und geteerte Hochofenschlacke 
fiir Wegebauzwecke sogar nach den Frachtsatzen der regelrechten 
Tarifklasse E befordert. Das oben bezeichnete Tarifbegehren 
war unserer Ueberzeugung nach um so eher berechtigt, ais der 
bisherige Ausnahmetarif fiir den Beton- und W egebau bereits 
Giiter enthielt, z. B. Pflastersteine, Mosaikpflastersteine, Bord- 
steine usw., die im W erte bedeutend hoher standen ais geteerte 
imd ungeteerte Hochofenschlacke. E in wirtschaftliches Bediirfnis 
fiir die Genehmigung der Tarifantrage ist fiir die Hochofen
schlacke zum mindesten in dem gleichen U m fange anzuerkennen 
wie fiir die ubrigen, im Ausnahmetarif 5 bereits aufgefiihrten 
Giiter. Es diirfte sogar gerechtfertigt sein, im Hinblick auf die 
oben angestellten Erwagungen ein ganz besonderes óffentliches 
Interesse fiir die notwendige Frachtbegiinstigung der H ochofen
schlacke anzuerkennen.

Die Erledigung der Tarifantrage ist deswegen sehr lange 
Terzógert worden, weil die D eutsche Reichsbahngesellschaft 
zur Zeit der Yorlage dieser Antrage bereits eine Neuordnung aller 
Wegebaustofftarife in Angriff genommen hatte, die schwierige 
und langwierige Verhandlungen der Reiehsbahn m it den be- 
teiligten Industrien auslósten. Nunmehr ist endlich die N eu 
ordnung der W egebaustofftarife beschlossen und veroffentlicht 
worden. Bei dieser Gelegenheit sind auch die Tarifantrage fiir 
Hochofenschlacke dadurch zum Teil genehm igt worden, dafi 
soweit Hochofenschlacke fiir Betonbauzwecke in Frage kommt 
fflit Gultigkeit vom 1. A p r il  1928 folgender Tarif erstellt 
worden ist:

A u s n a h m e t a r i f  2 f  
fiir

Hochofensehlacken, auch zerkleinert, auch in Form von  
Schlackenmehl, Schlackensand, Schlackenkies zur Herstellung 
von Beton und Betonwaren, K unststeinen und K unststeinwaren.

Der Geltungsbereich dieses Ausnahmetarifes erstreckt sich 
auf den Verkehr zwischen allen Stationen der D eutschen R eichs
bahngesellschaft. D ie Fracht wird nach den Frachtsatzen des 
ebenfalls m it W irkung vom  1. April 1928 neu veróffentlichten  
Ausnahmetarifs 2 berechnet, dessen Satze allerdings fiir alle 
Entfernungen iiber 40 km nicht unbedeutend hoher sind ais die 
des Ausnahmetarifs 5. Im  Vergleich zu der bisher fiir H ochofen
schlacke zu Betonbauzwecken in Anwendung gekom menen regel
rechten Tarifklasse F  liegen die Frachtsatze des Ausnahm e
tarifs 2 und 2 f  um etwa 17 bis 18 % niedriger. Ob es vom  wirt
schaftlichen Standpunkt aus gerechtfertigt erscheint, dafi H och
ofenschlacke zu Betonbauzwecken nach dem neuen Ausnahm e
tarif 2 f eine hohere Fracht tragen soli ais Hochofenschlacke zum  
W ege-, Bahn- und W asserbau nach dem Ausnahmetarif 5, ist  
sehr zweifelhaft. Diese Frage bedarf jedoch noch naherer 
Prufung.

D ie oben bezeiehneten neuen Tarife sind im  Tarif- und 
Verkehrsanzeiger fiir den Giiter- und Tierverkehr Nr. 11 Tom  
30. Januar 1928 veróffentlicht worden. Das Nahere ist daraus 
zu entnehmen.

Hervorgehoben zu werden yerdient noch, dafi im  neuen  
Ausnahmetarif 5, der ebenfalls am 1. April 1928 in K raft tritt, 
im ubrigen auch H a ld e n m a s s e n  und W a s c h b e r g e  zum W ege-, 
Bahn- und W asserbau aufgenommen worden sind.

D ie Untersuchungen der Deutschen Reichsbahngesellschaft 
iiber den Antrag betreffs Aufnahme geteerter Hochofenschlacke 
zu W egebauzwecken in den Ausnahmetarif 5 sind leider noch 
immer nieht abgeschlossen. E s schweben noch Erwagungen  
dariiber, ob und welche eisenbahnseitigen Vorschriften iiber die 
Verladung von geteertem  Materiał in der Anlage II  der Eisenbahn- 
Verkehrsordnung aufgenommen werden sollen. D ie Reiehsbahn  
wiU hierdurch offenbar Vorsorge treffen, dafi die Giiterwagen 
bei Beladung m it geteerten Hochofensehlacken oder geteerter 
Steine im allgemeinen m oglichst nicht beschm utzt werden. 
Soweit sich im Augenblick iibersehen laBt, verhiiten aber 
die W erke, die geteerte Hochofenschlacke verladen, schon jetzt  
weitestm óglich dadurch ein Beschm utzen des W ageninnern, dafi 
yor der Verladung der W agenboden angefeuchtet und m it einer 
mehr oder weniger dicken Schieht troekenen Staubes belegt wird. 
Auf diese W eise besteht die Gewahr, daB der W agen nach Ent- 
ladung in einfacher W eise wieder besenrein gem acht werden kann.

Da die beantragte Frachtbegiinstigung der geteerten H och
ofenschlacke zu W egebauzwecken fiir die Eisenindustrie im  be
sonderen und die ganze Oeffentlichkeit im  aUgemeinen yon  
erhóhter Bedeutung ist, so wird dem dringenden W unsche 
Ausdruck gegeben, dafi die Deutsche Reichsbahngesellschaft ihre 
soeben gekennzeichneten Untersuchungen tunlichst bald ab- 
sehliefien und auch noch m it Wirkung vom  1. April 1928 diesen  
Ausnahmetarif erstellen móge, der schon seit iiber zwei Jahren  
der Einfiihrung harrt.

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Dusseldorf. —  Die 
Verwaltung der Yereinigten Stahlwerke gibt fiir das erste Viertel- 
jahr des laufenden Geschaftsjahres, d. h. die Zeit vom  1. Ok
tober 1927 bis 31. Dezember 1927, die folgenden Zahlen bekannt.

Im  Vergleich zu dem vorhergehenden Yierteljahr wurden 
g e fó r d e r t  bzw. e r z e u g t :

K ohle
t

K oks
t

R oheisen
t

R ohstah l
t

4. Geschaftsvierteljahr 
1926/27 (Juli— Sept.) 

1. Geschaftsvierteljahr 
1927/28 (Okt.— Dez.)

6 553 520 

6 667 600

2147 171 

2 309 270

1 663 398 

1 725 719

1 781 754 

1 831 538

D ie Z a h l d er  A r b e i t e r  und A n g e s t e l l t e n  hat sich  wie 
folgt entwickelt:

A rbeiter A ngeste llte

V erein ig te davon Y erein ig te davon
1 S tahl- S tein- S tah l- | S tein-
j w erke kohlen- w erke kohlen-
| in sgesam t bergbau insgesam t | b e rg b au

30. September 1927 . . j  183 179 88 730 15 740 5 173
31. Dezember 1927 . . 182 235 87 324 15 866 , 5 157

Der U m satz an Fremde belief sich im  ersten Geschafts- 
vierteljahr 1927/28 (1. Oktober bis 31. Dezember 1927) auf 
361 669 789 JIM', davon entfallen 259 963 987 JłM auf Ab- 
nehmer im Inlande und 101 705 802 JIM auf Abnehmer im Aus- 
lande, gegeniiber einem U m satz von 1 417 334 583 .JłM, (davon  
im Inlande 972 840 605 JIM,, im  Auslande 444 493 978 JIM) 
im gesam ten Geschaftsjahr 1926/27.



192 S ta h l u n d 'E ise n .
Vereins-Nachrichten.

48. Ja h rg . N r. 6.

In  diesen Um satzzahlen ist weder der Um satz zwischen den 
einzelnen Abteilungen der Vereinigten Stahlwerke selbst, en - 
halten, noch der sehr betrachtliche Um satz der zum Verbande 
der Vereinigten Stahlwerke gehorenden Beteiligungen.

Die Auftragsbestande der Hiittenwerke und Verfeinenmgs- 
betriebe an Eisen- und Stahlerzeugmssen, die am 31. Deze 
ber 1927 in den Buchern der Vereinigten Stahlwerke standen, 
machen etwa 99,9%  des entsprechenden Auftragsbestandes 
am 30. September 1927 aus.

Die Lage der tschechoslowakischen Eisenindustrie im 4. Vier- 
teljahr 1927. —  Die gunstigere B esch aftigu n g  w elcher sich die 
tscheehoslowakische Eisenindustrie im  Laufe des 
gegeniiber dem Vorjahr erfreuen konnte, hat auch im . 
jahr angehalten.

Der Bestellungseinlauf an R o h e is e n  zeigte in der Berichtszeit 
eine nicht unwesentliche S t e i g e r u n g  gegenuber den V o r w t ó -  
jahren, indem er um rd. 30%  iiber dem durchschmtth hen Be- 
stellun^seinlaufe der ersten drei Monate und rd. 15 0 uber dem 
Bestellungseinlaufe des 3. Vierteljahres lag. Diese Erhóhung des 
Bestellungseinlauf es kommt sowohl im lnlands- ais auch im us- 
landsabsatz zum Ausdruck. Der Inlandsabsatz zeigte im Laufe 
des 4 Vierteljahres eine dauernde Steigerung entsprechend dem 
F o rtth r itte  der besseren Beschaftigung der ^ n d is c h e n G ie B e  
reien. Die Roheisenlieferungen zeigten das gleiche Bild wie der

B este llu n gse in lau f. Insgesam t kónnten die Hochofenwerke ihren 
Absatz an fremde Kunden im Jahre 1927 um rd. 30 % gegenuber 
dem Jahre 1926 steigern.

4uch d e r  Bestellungseinlauf a n W a lz z e u g  erhohte sich in der 
Berichtszeit gegenuber dem 3. Vierteljahr, blieb jedoch hinter dem 
B este llu n gse in lau fe  der Monate April bis Juni etwas zuriick Fiir 
das ganze Jahr genommen betrug die Steigerung bei Walzzeug 
aegeniiber dem Vorjahre rd. 28 %. Dieser Steigerung im Bestel- 
lungseinlaufe entspricht auch die Steigerung der Lieferungen, 
wenngleich die Lieferungen in den letzten drei Monaten hinter 
den Lieferungen der beiden Vorvierteljahre zuriickblieben Auch 
im W alzzeugabsatz hat gleich dem Absatze von Roheisen die Auf- 
nahmefahigkeit des Inlandsmarktes im  4. Vierteljahr eme Steige- 
rung erfahren. Dieselbe trat sowohl bei den fiir unmittelbaren 
Inlandsbedarf bestim m ten, ais auch bei den fiir mittelbaren Aus- 
fuhrbedarf bezogenen Mengen zutage.

Das Verhaltnis des Inlandsabsatzes an Walzware fiir Fremde 
(unmittelbarer Inlandsbedarf und Bedarf fiir mittelbare Ausfuhr) 
gegeniiber der Ausfuhr blieb im Jahre 1927 das gleiche wie im 
yorangegangenen Jahre, indem der Inlandsabsatz etwa 62 % des
Gesamtabsatzes darstellte. , , . . . ,

Der erhóhten Beschaftigung der tschechoslowakischen
Werke an W alzzeug entspricht die R o h s * a h le r ^e ^ un .g ’ 
welche im Jahre 1927 rd. 1 700 000 t  gegenuber 1 350 000 t im
Jahre 1926 betrug.

Vereins-Nachrichten.
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W ilhelm Herwig f .

Am 26. Dezember 1927 starb nach kurzem schwerem Leiden 
ganz unerwartet im 53. Lebensjahre Chefchemiker Dr. W ilh e lm  
H e r w ig , der Leiter des Laboratoriums der Deutschen Stahl- 
und Walzwerke, A.-G., Siegburg.

Geboren am 6. Oktober 1875 zu Munster i. W. ais S oh n des  
K^l. Rentmeisters Gerhard Herwig, besuchte W ilhelm H e g 
die Gymnasien zu Coesfeld, Munster und Burgsteinfurt Nach  
Ablegung der Reifepriifung bezog er die Um versitat Munster 
und studierte dort Naturwissenschaften und Chemie. Er setzte 
danach seine Studien in Gottingen und in 
Rostock fort und bestand hier das chemi
sche Verbandsexamen ais Chemiker. Eben- 
falls in  Rostock promovierte er im  Jahre 1901 
m it der Dissertation „Ueber aromatische 
Amidoketone und einige chlorierte Ketohy- 
drochinoline“ .

Nach kurzer Assistententatigkeit am 
chemischen Laboratorium der Uniyersitat 
Munster begann seine Laufbahn in der In 
dustrie ais Laboratoriums- und spater Hoch- 
ofenassistent der M athildenliiitte in Harz- 
burg. Von jetzt an gehórte seine ganze 
Arbeitskraft der Fortentwicklung der Chemie 
ais einer der Grundlagen des Eisenhiitten- 
wesens; seine huttenmannische Laufbahn 
ward nur unterbrochen durch eine kiirzere 
wissenschaftliche Tatigkeit an der Moor- 
versuchsstation in Bremen. Im  Jahre 1907 
siedelte er nach Bochum iiber, wo er zu
nachst ais Assistent im Siemens-Martin-Werk 
der damaligen W estfalischen Stahlwerke 
tatig  war im d nach kurzer Zeit die Leitung .
des chemischen Laboratoriums iibernahm. 1909 trat er in die 
Dienste der DiUinger Huttenwerke ais Vorstand der dortigen 
Laboratorien.

Neben seiner laufenden Berufstatigkeit beschaftigte Herwig 
sich in den Jahren 1909 bis 1912 u. a. hauptsachlich mit der Frage 
der Stickstoffgewinnung aus der Luft. D ie Forderungen der 
Berufsarbeit engten jedoch die rein forschende Tatigkeit die 
seiner wissenschaftlich veranlagten Persónkchkeit am meisten 
lag, vielfach ein; auch wurde m it R ucksicht auf das Werk 
mancher Teil seiner wertvollen Arbeiten nicht yeroffentlicht. 
Der Yerstorbene war auch viele Jahre Mitglied des Arbeits- 
ausschusses des Chemikerausschusses des Verems deutscher 
Eisenhiittenleute; eine ganze Reihe von Veroffentlichungen m  
„Stah l und Eisen“ stam men aus dieser Zeit und aus seiner 
Tatigkeit bei den Dillinger Huttenwerken.

arbeiten zu diirfen.

W ahrend seiner Dillinger Zeit fand er auch die ihn so fein 
eroanzende und verstehende Lebensgefahrtm m der Tochter 
de°s K apitansW etzger inM em el. Seine Ehe, aus der eme Tochter 
hervorging, brachte ihm unendlich viel Sonne m  einem ganz 
besonders gliicklichen Fam ilienleben; sem Heim  war fur ihn, 
den bescheiden und zuriickgezogen lebenden Mann, seme Welt.

Infolge der politischen Verhaltnisse im Saargebiete trachtete 
Dr Herwig danach, im freien Deutschland wieder leben und

So fand er im Jahre 1925 Gelegenheit, bei 
den damaligen Deutschen Werken in Sieg
burg ais Leiter des Laboratoriums einzu- 
treten. D ieses W erk, die jetzigen „Deut
schen Stahl- und W alzwerke, A.-G .“, ver- 
dankt der dreijahrigen Tatigkeit des so friih 
Verstorbenen auBerordentlich viel; er hat, 
insbesondere an der 1926 einsetzenden Ra- 
tionalisierungsarbeit, in qualitativer Hin- 
sicht hervorragenden Anteil. Seine um- 
fassenden K enntnisse und Erfahrungen auf 
dem Gebiete der metallographischen und 
chemischen Grundlagen der Stahlerzeugung 
und W eiteryerarbeitung haben die Yerfeme- 
rung der Erzeugnisse und Entwicklung der 
yerschiedenen Arbeitsyerfahren seines Wer- 
kes w esentlich gefordert.

Ueber den Tagesbetrieb hinaus beschaf
tig te  sich der Heimgegangene m it einer Reihe 
neuerer wissenschaftlicher Fragen, z. B. der 
W irkung des Kupfergehaltes bei Tiefzieh- 
stabl fiir Bandeisen, und im letzten Jahre 
noch m it Untersuchungen iiber den Sauer- 
stoffgehalt des Stahles; diese Arbeit ist 

durch sein unerwartetes Ableben leider nicht mehr zum AbschluB 
gekommen.

Wie der Verstorbene im K reise seiner Fachgenossen und 
weit dariiber hinaus hoch geschatzt gewesen ist, so besaB er auch 
die persónlichen Eigenschaften, die ihm  die hóchste Achtung 
und Liebe aller, die ihn kannten, zuwenden mufiten. Mit einer 
im Grunde tiefernsten Lebensauffassung yerband er einen feinen 
Humor und die gute Gabe, zur rechten Zeit im  Kreise froher 
Freunde der fróhlichste zu sein. Ausgezeichnet m it hoher Geistes- 
bildung, war er auch stets der anregende und sim nge Mittelpunkt 
eines groBen Familien- und Freundeskreises. Mit seiner schmerz- 
gebeugten Fam ilie steh t daher eine groBe Zahl von  aufrichtig 
trauernden Freunden an seinem Grabę; sie alle werden den aus- 
gezeichneten Menschen nicht yergessen. Ehre seinem Andenken!

An.


