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Die Kraftwirtschaft auf deutschen Eisenhütten.
[D ie K ra ß -, W ärme- u nd  S trom w irtschaß a u f  H üttenwerken durch Hochofen- und  Koksofengas w ird an Beispielen aus 
der H ütten industrie  dargestellt und  durch Schaubilder erläutert. F ü r  Gasmaschinen werden praktische Verbrauchszahlen 
und A usnutzungsgrade gebracht, ebenso f ü r  D am pfturbinen . D ie neuzeitlichen Kessel fü r  die D am pfwirtschaft m it 
verschiedenen B rennsto ffen  werden an  den neuesten A usführungen  besprochen. D ie Gesamtdampfbilanz der Stromerzeu
gung bei Verwendung von H ochdruckdam pf aus Gichtgas und  die Energieverteilung eines H üttenwerkes f ü r  einen be
stim m ten Tag werden durch Zahlentafeln u n d  Schaubilder dargestellt und  besprochen. Schließlich werden Beispiele fü r  
Regel- u nd  M eßtechnik besonders in  den Kesselhäusern u n d  in  M eßhauptstellen zur Veberwachung der Gesamtverteilung

der Energie gebracht*).]

D er h eu tig e  S ta n d  d e r K ra f tw ir tsc h a ft  in  d er G roßeisen
in d u s tr ie  D eu tsch lan d s w ird  n ach s teh en d  a n  B ei

spielen aus w estd eu tsch en  H ü tten w erk e n  gekennzeichnet.
Im  V orderg rund  s te h t  neben  d er E rzeu g u n g  von  W ind  

für H ochöfen u n d  T h o m as-S tah lw erk e  d ie  S t r o m  W irtschaft. 
Die S trom erzeugung  d e r K ra ftw e rk e  ward im  w esentlichen 
zum u n m itte lb a re n  e lek trisch en  K r a f t a n t r i e b  ve rw en d e t; 
außer diesen e lek trisch en  A n trieb en  bestehen  noch  eine 
Anzahl ä lte re r  u n m itte lb a re r  A n trieb e  m it  D a m p f m a s c h i 
n en , fe rner n eu ere  A n lagen  zu r E rzeu g u n g  von P re ß lu ft 
sowie W asserh a ltu n g en  m it  G a s m a s c h in e n a n t r i e b .

Die e lek trische  K ra f tü b e r tra g u n g  erm ög lich te  es, die 
früheren w e itv e rzw eig ten  g roßen  D am p fn etze  zu r V ersor
gung der K ra f tv e rb ra u c h e r  b is au f e in ige  w enige H a u p t
leitungen ab zu b au en , e ine  zu sam m en g efaß te  w irtsch aftlich e  
Erzeugung des e lek trisch en  S trom es in  w enigen K ra f t
häusern d u rch zu fü h ren  u n d  e in e  jed e rze it üb erw ach b are  u n d  
selbstkostenm äßig  le ich t au sw e rtb a re , bei S tills tan d  v e rlu s t
lose U eb ertrag u n g  a n  d ie  K ra f tv e rb ra u ch e r  e inzu rich ten . 
Innerhalb  von  n u r  10 b is 15 Ja h re n  w ar diese U m ste llung  
fast auf a llen  W erk en  vo llen d e t. U n te rsch ied e  in  de r Ge
staltung b ild e ten  sich n u r  in  d e r A r t  d er S trom erzeugung  
durch G asm aschinen  o der D a m p ftu rb in en  oder in  d er V er
bindung b e ider h e rau s  u n d  in  dem  U m fang  der U m ste llung  
der G roßverb rau ch er au f e lek trisch en  S trom .

Die K ra f tw ir tsc h a ft  is t  e ine  ausgesprochene G asw irt
schaft m it H ochofengas, indessen  lä ß t  d ie K ra f tw ir tsc h a ft 
sich n ich t von  d e r W ärm ew ir tsc h a ft, also dem  W ärm ev e r
brauch der m eta llu rg isch en  V orgänge, tren n e n , u n d  in  diesem  
Sinne m uß bei d e r E n erg ieb ilan z  d e r WTerke  H o c h o f e n g a s
u n d  K o k s o f e n g a s  gem ein sam  b e tra c h te t  w erden. I n d e n  
Jugendjahren  d e r Gas W irtsch aft, vo r d er Ja h rh u n d ertw en d e , 
verw endete m an  das se in e rz e it a ls w ertlo s angesehene H och
ofengas zu n äch st in  d e r n äch s tlieg en d en  F o rm  als B rennstoff 
für die W in d e rh itz u n g  u n d  den  w e ite ren  U eberschuß  u n te r  
D am pfkesseln. E r s t  se it d e r E rb a u u n g  betriebssicherer 
Gasm aschinen u n d  d e r E n tw ic k lu n g  b ra u ch b a re r G asrein i
gungen e n ts ta n d  d ie  re in e  G a s k r a f t w i r t s c h a f t .  D iese 
Gasm aschinen zeigen in  D e u tsc h la n d  h e u te  noch d ie  g ru n d 

*) Gleichzeitig M itteilung N r. 140 der W ärmestelle des Vereins
deutscher E isenhüttenleute. Sonderabdrucke sind vom  \  erlag
Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.
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legenden B au m erk m ale  des v e rsto rb en en  Ingenieurs H an s 
R ich te r , d er e rst b e i der M asch inenfabrik  A ugsburg -N ürn 
berg , d a n n  bei d er M asch inenfab rik  T hyssen in  M ülheim - 
R u h r —  h e u te  zur D eu tschen  M asch inenfab rik  (D em ag) 
gehörig  —  den G asm asch inenbau  le ite te . D iese b e iden  F i r 
m en  beherrschen  zu r Z eit den deu tschen  M ark t an  V ie rta k t-  
G roßgasm aschinen. D ie  dop p e ltw irk en d e  V ie rtak tm asch in e  
in  T andem an o rd n u n g  h a t  sich m it  den  A bm essungen von 
1500 m m  H u b  u n d  1500 m m  D m r. zu e iner A r t  N o rm au s
fü h ru n g  en tw ick elt. Z w ar kom m en auch  an d ere , auch  
g rö ß ere  A usführungen  gelegen tlich  v o r; m it  R ü ck sich t auf 
d ie  E in h e itlich k e it der E rsa tz te ile , besonders auch  d er 
g roßen  u n d  teu e rn  Z y lin d er, sind  jedoch ganze  K onzerne 
dazu  übergegangen, e in h e itlich  d ie  g en an n te  G röße zu v e r
w enden. B eispiele fü r  d ie  L e istu n g  solcher M aschinen g ib t 
d ie  n ach steh en d e  Z usam m enstellung.

L e is tu n g  v o n  z w e iz y lin d r ig e n  d o p p e l tw ir k e n d e n  V ie r 
t a k tm a s c h in e n  v o n  1500 mm H u b  u n d  1500 mm Z y l in d e r 

d u rc h m e s s e r .
Strom erzeugung:

Drehzahl/m in =  94 ohne Hochleistung 2900 kW, 
m it Hochleistung 3500 kW. 

Hochofenwinderzeugung je min:
Drehzahl/m in =  84 ohne Hochleistung 1600 m 3 1) auf 1,1 a tü , 

m it Hochleistung 1920 m 31)2) auf 1,1 atü , 
oder
m it Hochleistung 1600 m 31) auf 1,45 atü. 

W inderzeugung für das Thomaswerk je min:
Drehzahl/m in =  84 ohne Hochleistung 900 m3 3) auf 2,5 atü , 
Drehzahl/m in =  84 m it Hochleistung 1050 m 3 3) auf 2,5 atü , 
Drehzahl/m in =  93 m it Hochleistung 1150 m3 auf 2,5 a tü .

U n te r  „H o ch le is tu n g “  is t  d ie  E in r ic h tu n g  zur Spülung  
des Z y linders am  E n d e  des A uspuffhubes u n d  A u fladung  am  
E n d e  des A nsaugehubes v e rs tan d en .

U eber d ie  B etrieb sk o sten  von  M aschinen solcher G rößen
o rd n u n g  sin d  z. B. au f de r G u teh o ffn u n g sh ü tte  a n  zwei 
N ü rn b erg er M aschinen fo lgende g ü n stig e  Z ahlen  über 
län g ere  Z e itab sch n itte  gew onnen w o rd e n :

1) Maschinen der August-Thyssen-Hütte.
2) U nter Verwendung entsprechend größerer W indzylinder.
3) E in  solches Gebläse, wohl das größte in  einkurbeliger 

Ausführung, steh t bei dem Eisen- und Stahlwerk Hoesch. Bei 
den angegebenen W indlieferungen für das Thomaswerk sind die 
Gebläse im stande, bei E inschaltung von Zusatzräum en bis zu 
höchstens 3 a tü  zu pressen.
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D ie  beiden  m it  „H o ch le is tu n g “  au sgerüste ten  M aschinen 
le is te ten  in  27836 B etrieb sstu n d en  insgesam t 82726427 kW h. 
A n W artu n g slö h n en  w urden  66 882,26 J l J l  (0,082 P f./k W h ), 
an  A usbesserungslöhnen 25 273,99 J l J l  (0,031 P f./k W h ), 
zusam m en 92 156,25 J l J l  ausgegeben. D ie A ufw endung fü r 
Oel belief sich auf 39 581,19 J l J l  (0,046 P f.A W h ), fü r E r 
sa tz te ile  auf 55 129,18 J l J l  (0,067 P f./k W h ).

D er G asverb rauch  b e tru g  im  Ja h re sm itte l 3,74 m 3/k W h , 
en tsprechend  3777 kcal bei einem  m ittle ren  H eizw ert des 
H ochofengases von 1010 kcal. A n A bh itzedam pf w urden 
außerdem  je  kW h 1,39 kg  gew onnen (15,6 a t  abs, 360°).

O hne d ie  aus dem  A bh itzedam pf gew onnene L eistu n g  zu 
berücksich tigen , ergeben sich als D u rch sch n itt aus zwei 
Ja h ren  0,226 P f . /k W h  an  B etriebskosten . D ie  K osten  fü r 
Gas, W asser, T ilgung u n d  V erzinsung sind  n ich t eingerechnet.

D ie B etriebssicherhe it dieser M aschinen k an n  am  besten  
danach  b e u rte ilt  w erden, d aß  bei d ieser M asch in en b au art 
w eder auf der G u tehoffnungshü tte  an  den se it fün f Ja h ren  im  
B etrieb  befindlichen H ochofengebläsem aschinen, noch an  den 
se it d rei Ja h ren  im  B etrieb  befindlichen G asdynam os von je  
5000 P S e irgendein  w esentlicher M aschinenteil Schaden g e lit
te n  h a t. Auch d ie A uspuffle itung is t nach  w ie vor in gleichem  
Z ustand , ein Beweis der G üte  der B auw eise u n d  der F ertig u n g .

E s is t b ek an n t, daß  bei ausgedehn ter V erw endung von 
G asm aschinen das G asangebot eines H ü tten w erk es m it 
eigenen, dem  B edarf se iner W eite rv e rarb e itu n g  genügenden 
H ochöfen u n d  K oksöfen re in  rechnungsm äß ig  g enüg t, um  
bei voller B eschäftigung des W erkes den W ärm ebedarf a ller 
angeschlossenen B etriebe, se lbst bei w eitgehender Verfei
nerung  und  einschließlich des n ich t u n b e träch tlich en  Be
darfes der R aum heizungen zu decken, u n d  bei großen  W erken 
m it bester K ra ftw irtsc h a ft bei ausgedehn ter V erw endung 
von G asm aschinen noch d a rü b er h inaus einen gewissen 
U eberschuß an  E n erg ie  zur V erw endung au ß erh a lb  des 
H ü tten b e trieb es zu liefern . In  de r P rax is  freilich  treffen  
G asangebot u n d  G asnachfrage zeitlich  n ich t im m er zu
sam m en, und  ein v ö l l i g e r  A usgleich der Spitzen  is t auch 
durch  sehr g roße G asbehälter n ich t auf w irtsch aftlich e  
W eise m öglich; fe rn e r is t  zu berücksich tigen , d aß  fü r die 
K oksöfen u n d  H ochöfen bei w echselndem  B eschäftigungs
g rad  das G asangebot ziem lich s tren g  der E rzeugungsm enge 
verhältn isg le ich  b le ib t —  auf de r V erbraucherseite  jedoch 
ste ig t m it  abnehm ender E rzeugung  infolge des un v erm eid 
lichen L eerlaufs d er W ärm e- u n d  K ra ftb ed a rf  je  T onne E r 
zeugung, so daß  das V erhältn is von A ngebot zu B edarf 
k leiner w ird . Schließlich g ib t es im m er einige V er
b raucher, bei denen nach  ih re r ö rtlichen  Lage, ih ren  Sonder
bedingungen oder aus irgendw elchen änd ern  G ründen 
k le inere  Mengen von K ohle oder Oel zw eckm äßig als B renn
stoff V erw endung finden . D aher fin d e t m an  auf allen d e u t
schen H ü tten w erk en  in  der B rennsto ffb ilanz  noch gewisse 
Mengen an derer, n ich t gasförm iger B rennstoffe, m eist Kohle, 
Teer und  Teeröl, auf der än d ern  Seite  aber auch zu gewissen 
Z eiten  a u ftre ten d e  U eberschüsse an  Gas. D ie zeitliche V er
schiedenheit zwischen E nerg ieangebo t und  -nachfrage, zu
sam m en m it dem  W unsche, m öglichst wenig Gas u n g en u tz t 
zu lassen , fü h r t  dazu, au ß er den h e u te  vielfach verw endeten  
G asbehältern  noch eine w e ite re  M öglichkeit des S p itzen 
ausgleichs vorzusehen, die bei dem  heutigen  S tand  der K ra f t
w irtsc h a ft in  der F o rm  von „P u ffer-K esse ln “ gefunden 
w ird , d ie  m it m ehreren  B rennstoffen  wahlw eise a rb eiten  
können . D iese G ründe  m achen es w ünschensw ert, d ie 
D am pfw irtschaft w eniger e inzuschränken , als es an  sich 
technisch  m öglich w äre, also ein gu tes Teil der D am pf
erzeugung be izu b eh a lten , zum al da  ohnehin  ein völliger V er
z ich t w eder aus den G ründen  des B edarfs (D am pfhäm m er,

D am pf pressen , deren  A n trieb  m it  P re ß lu f t n ich t in allen 
F ä llen  w irtsch aftlich  is t)  noch  aus G ründen  des Angebots 
(A bhitzekessel h in te r  G asm asch inen  u n d  Oefen) möglich ist. 
D er w esen tlichste  G ru n d  fü r  e ine  gem isch te  Dampf-Gas- 
W irtsc h a ft is t  jedoch  d er W unsch , m it  dem  verfügbaren 
H ochofen- u n d  K oksofengas g e rad e  den  gesam ten  K raft- 
u n d  W ärm eb ed arf des W erkes o hne  Z usatzbrennstoffe  zu 
b elieb iger Z eit decken zu k ö n nen , u n d  d a  bei den großen 
gem ischten  W erken  bei re in e r G as-S tro m -W irtsch aft, also 
ohne D am pferzeugung  aus G as, w ie oben erw ähn t, sich ein 
G asüberschuß fü r  n o rm ale  B esch äftig u n g  zu ergeben pflegt, 
b ra u c h t m an  m it  d er W ärm e  des H ochofengases n icht zu 
sehr h au szu h alten  u n d  k a n n  aus G rü n d en  der W irtschaft
lich k e it den  w ärm etechn isch  u n g ü n stig eren  Dam pfbetrieb 
jew eils so m it dem  w ärm etechn isch  gü n stig eren  reinen Gas
betrieb  v e rb in d en , d aß  d er A usgleich erz ie lt w ird .

So k o m m t es, daß  au f den e inzelnen  W erken , je  nach 
ih re r G röße, d er A rt u n d  dem  U m fang  ih re r W eiterverarbei
tu n g , nach  der ö rtlich en  L ag e  zu r K okerei u n d  nach der 
M öglichkeit, E nerg iem engen  an  a n d e re  B e trieb e  in  ihrer 
N ähe abzusetzen  oder m it an d eren  H ü tten w erk e n  in  wärme
techn ische  K u p p lu n g  zu tre te n ,  das V e rh ä ltn is  zwischen der 
im  Gas an g ebo tenen  u n d  d er au f dem  W erk  verw ertbaren 
E n erg ie  verschieden is t. W iev iel m eh r E n erg ie  bei dem 
augenblick lichen  S tan d e  d er T echn ik  u n d  den  besonderen 
V erhältn issen  d er H ü tten w erk e , d i e  s i c h  n i c h t  o h n e  
w e i t e r e s  m i t  G r o ß k r a f t ü b e r l a n d w e r k e n  v e r g l e i 
c h e n  l a s s e n ,  au f dem  U m w eg ü b er d ie  D am pferzeugung 
aus Gas gegenüber d er u n m itte lb a re n  V erw endung in  Gas
m asch inen  fü r  S trom erzeugung  g e b rau c h t w ird , geh t aus 
fo lgender Z usam m enstellung  h e rv o r, d ie  aus zahlreichen 
E rfah ru n g szah len  zu sam m en g este llt is t ,  u n d  bei der die 
großen w ärm ew irtsch aftlich en  F o r ts c h r i t te  im  Dam pfkessel-, 
T u rb in en - u n d  T urbogeb läsebau  b e rü ck sic h tig t sind, wie 
z. B. hohe K esselleistung  je  Q u a d ra tm e te r  H eizfläche bei 
hohem  W irk u n g sg rad , L u ftv o rw ärm u n g  u n d  Speisewasser
vo rw ärm u n g  d urch  A nzapf d a m p f ; V erbesserung  des therm o
dynam ischen  W irkungsgrades d e r T u rb in en , S teigerung des 
a d iab a tisch en  W ärm egefälles d u rch  E rh ö h u n g  des D am pf
druckes b is au f e tw a  32 a tü  a n  d e r  T u rb in e  u n d  der 
D a m p ftem p era tu ren  b is au f e tw as  ü b e r 400° C an  der 
T u rb in e ; E rh ö h u n g  des W irk u n g sg rad es d er Turbogebläse 
u n d  V erbesserung ih re r  R egelfäh ig k e it.

M e h r v e r b r a u c h  v o n  D a m p f k r a f tm a s c h in e n  g e g e n ü b e r  
G a s k r a f tm a s c h in e n :  

bei Verwendung von N iederdruckdam pf gegenüber Gasmaschinen
ohne A b h itz e k e s se l 50 bis 75 %

bei Verwendung von Hochdruckdam pf gegenüber Gasmaschinen
ohne A b h itz e k e s se l  20 bis 25 %

bei Verwendung von N iederdruckdam pf gegenüber Gasmaschinen
m it Abhitzekessel  90 bis 120 %

bei Verwendung von Hochdruckdam pf gegenüber Gasmaschinen 
m it Abhitzekessel .................................................50 bis 70 %

Bei V erw endung  seh r hoher D rü ck e , sehr g roßer Kessel- und 
T u rb in en ein h e iten  d ü rf te n  d ie  Z ahlen  noch etw as niedriger 
w erden. Indessen  w ird  e ine  allzu  hohe V erfeinerung des 
D am p fb etrieb es (z. B. H ö ch std ru ck ), d ie im m er m it erhöhten 
A nlagekosten  v e rb u n d en  is t, au f H ü tten w erk e n  n ich t in 
B e tra ch t kom m en, d a  d er B rennsto ff b illig  zu sein pflegt. 
A ußerdem  is t  zu b e rü ck sich tig en , d a ß  seh r große B etriebs
e inheiten  au ch  die S chaffung  g ro ß er im  N o tfa ll einsetzbarer 
B e re itsch aftse in h e iten  n ach  sich  ziehen u n d  d am it bei 
b e sch rän k te r G esam tzah l d er E in h e ite n  die A nlage ver
te u e rn ; die g rö ß ten  fü r  H ü tten w erk e  (se lbst bei völligem 
N eubau  von  W erken) anzuw en d en d en  T urb ineneinheiten  
d ü rften  h e u te  bei e tw a  25 000 kW  N enn leistung  liegen.
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Abbildung 1. Koksofengasbehälter für 300 000 m 3 
der Thyssenschen Gas- und W asserwerke.

D u r c h m e s s e r ..............................................................  6 8 m
Höhe bis zur D a c h k a n te ........................................  90 m
Gesamthöhe bis zur obersten S p itz e .................. 106 m
Gesamtgewicht der E isenkonstruktion . . . .  2250 t

Mantel einschl. Pfosten ...............................  1500 t
B o d e n ................................................................... 150 t
S c h e ib e   425 t
D a c h   175 t

Blechstärke des Mantels, des Bodens und der Scheibe 4,5 mm.
Die Grundfläche is t ein Yierundzwanzigeck.

man die Schw ankungen  d e r G aserzeugung  u n d  des V erb rau 
ches, so is t  d ie  W ir tsc h a f tl ic h k e it  in  e in fach ste r W eise  in  
Beziehung zu d e r gesp e ich erten  u n d  e n tsp e ich e rten  M enge e r
rechenbar, u n d  d iese  R ech n u n g en  h ab en  in  D eu tsch lan d  in  
den le tz ten  J a h re n  zu r A u fs te llu n g  zah lre ich er B eh ä lte r  
für Hochofen- u n d  K oksofengas g e fü h rt. A l l .  1 ze ig t einen 
solchen K o k so fen g asb eh älte r besonders g ro ß er A bm es
sungen. H ie r h a n d e lt  es sich n a m e n tlich  um  d ie  „ S o n n tag s
speicherung“ , d ie, w ie  d ie  eben  e rw äh n te  R ech n u n g  ze ig t, 
für H ochofengas u n w ir ts c h a f t lic h 4), fü r  K oksofengas d a 
gegen w ir tsch aftlich  is t .  U m  in  d er W oche e ine  g rö ß ere  
Menge Gas, als d ie  E rzeu g u n g  e rg ib t, den  A b nehm ern  zur 
Verfügung zu s te llen , h ab en  sich  d ie  T hyssenschen  G as- u n d  
W asserwerke 1924 en tsch lossen , a u ß e r  e in igen  k le in e ren  
B ehältern au ch  e in en  solchen  von  300 000 m 3 I n h a lt  von 
der M asch inenfabrik  A u g sb u rg -N ü rn b erg  e rrich ten  zu lassen. 
Der g rö ß te  d am als in  B e trieb  b e fin d lich e  B e h ä lte r  v o r
stehender B a u a r t  h a t t e  e inen  In h a lt  von  120 000 m 3, u n d

4) Für Hochofengas ist zu einer guten W irtschaftlichkeit 
erforderlich, daß der B ehälter je 24 h  m ehr als einm al seinen
ganzen Speicherinhalt ausnutzt.

es w ar d a h e r  d er U ebergang  von 120 000 m 3 au f 300 000 m 3 
sehr erheb lich . A l l .  1 s te llt  d ie  G esam tansich t des B ehälters 
d a r. D ie  T reppen  zum  B esteigen des B ehälters sind deu tlich  
e rk en n b a r.

E s lieg t an  den oben gesch ilderten  V erhältn issen  der v e r
schiedenen B edingungen , u n te r  denen jedes e inzelne W erk  
a rb e ite t ,  d aß  es n ich t m öglich is t u n d  in  ab seh b are r Z eit 
n ich t m öglich  sein w ird , g ru n dsä tz lich  zu entscheiden, ob 
d ie  G a s -D a m p f-W ir tsc h a f t  oder e ine  s tä rk e re  B e tonung  
d e r u n m itte lb a re n  G asw irtsch aft vorzuziehen is t. In  jedem  
e inzelnen  F a lle  m uß d ie  W irtsch aftlich k e it besonders 
g ep rü ft u n d  en tsch ieden  w erden. E s is t  sicher, d aß  d ie  
n eu ere  E n tw ick lu n g  de r D am p ftu rb in en  u n d  K essel in  V er
b in d u n g  m it  ih rem  geringeren  R au m b ed arf, ih ren  ge
rin g eren  A nlage- u n d  B e triebskosten  d ie  G as-D am pf- 
W irtsc h a f t w irtsch aftlich er erscheinen lä ß t als früh er, wobei 
fü r  k le in e  W erk e  auch  n ach  w ie v o r d ie  g rößere  S icher
h e it  des B etriebes bei B etrieb  von n u r  einem  oder zwei 
Oefen in  R ü ck sich t zu ziehen is t.

N am en tlich  au f dem  G ebiete der W inderzeugung  h a t  
d ie  T u rb in e  F o r ts c h r i t te  gem ach t, n achdem  m an  e rk an n t 
h a t,  d aß  d er W irk u n g sg rad  d e r G asgebläse u n te r  B erü ck 
sich tig u n g  d e r se lbst b e i g u te r  W artu n g  a u ftre ten d en  V er
lu s te  d u rch  U n d ic h th e ite n  von K olben u n d  V entilen  n ich t 
h öher zu sein  p fleg t als von  T urbogebläsen , n am en tlich  bei 
seh r g ro ß er L e istu n g  d ieser le tz ten , w obei auch  d ie  v e rh ä lt
n ism äß ig  le ich t e rz ie lbare  U eb erla s tb a rk e it n ach  D ru ck  u n d  
M enge zu g u n sten  de r dam p fan g etrieb en en  T urbogebläse 
sp ric h t.

E in e  gew isse Schw ierigke it in  d er E n tsch e id u n g  zwischen 
G asm aschinen u n d  T u rb in en  lie g t au ch  d a rin  b eg rü n d et, daß  
d ie  gen au e  V erbrauchsm enge de r G asm aschine n ich t e infach 
festzu ste llen  is t .  D ie  G ew ährle istungsw erte  lassen  sich  auf 
d ie  B e trieb sv erh ä ltn isse  n ich t ohne w eiteres ü b ertrag en . 
Schon be i D a m p ftu rb in en  n e ig t m an  d er A nsich t zu , d aß  zu 
den  gew äh rle is te ten  Z ahlen  ein  von  J a h r  zu J a h r  s te igender 
Z uschlag, schä tzungsw eise  von  1 b is 1 % % , gem ach t w erden  
m u ß ; im m erh in  ab er k a n n  m an  den V erbrauch  von D am p f
tu rb in e n  m it ziem licher S icherhe it m essen. Bei G asm aschi
n en  is t  dies indessen auf H ü tten w erk en  schw ieriger. Z w ar is t  
au f G ru n d  de r neu es ten  U n te rsu ch u n g en 5) se lbst fü r  g rö ß te  
G asle itungen  d ie  S tau ran d m essu n g  bei neuen  s tau b fre ien  
L eitu n g en  u n d  neuen  S tauscheiben  w issenschaftlich  sicher. 
In  W irk lich k e it is t  ab e r d ie  A bw eichung der W erte  bei den  
ä lte re n  L e itu n g en  schw er zu sc h ä tz en ,u n d  vor a llem  k o m m t 
noch  h in zu , d aß  b e i stoßw eiser S tröm ung  in  den  Z uleitungen  
le ich t u n d  ohne daß  m an  G enaueres üb er d ie  w ahrschein lich  
au ftre te n d e n  F eh ler sagen k a n n , m eist zu v ie lan g eze ig tw ird . 
M it stoßw eiser S tröm ung  m u ß  m an  ab er in  d er Z uführungs
le itu n g  zu K olbenm asch inen  im m er rechnen . D ah er schw ebt 
m an  bei dieser A r t  d er M essung m eist in  e in iger U nsicherhe it 
u n d  m u ß  zu r N a ch p rü fu n g  des V erbrauches de r G a sk ra ft
w erke  d ie  g esam te  G asb ilanz  des W erkes heranziehen . D ie  
A bgasanalyse , aus d e r m an  ü ber d ie  G ü te  d er V erb rennung  
R ücksch lüsse  ziehen k ö n n te , is t  m eist au ch  n ic h t sicher, da  
d ie  sch ich tenw eise  („ko lbenw eise“ ) S tröm ung  in  den A us
p u ffle itu n g en  d ie  E n tn a h m e  e in e r rich tig en  D u rc h sc h n itts 
an a ly se  seh r erschw ert.

V ielle ich t is t  e ine  neue  F o rm  der Im pfm essung  geeignet, 
h ie r  etw as g rö ß ere  K la rh e it zu schaffen . Schw ingende Gas-, 
D am pf- u n d  F lü ss igkeitsm engen  k a n n  m an  nach  dem  Im p f- 
ve rfah ren  m essen, jed o ch  is t  dieses V erfahren  b isher n u r  in  
se ltenen  A usnahm efä llen  angew endet w orden, u n te r  anderem  
w eil es zu  große Im pfsto ffm engen  erfo rderte . Von d er W ärm e-

5) R . W it t e :  Technische M echanik und Thermodynamik.
In : M onatliche Beihefte Z. V. d. I . 1 (1930) S. 34/41, 72/85, 113/20.

So h a t m an  es in  d e r H a n d , d u rch  V ersch iebungen  zw i
schen der G a s-D am p f-W irtsc h a ftu n d d e rre in e n  G asw irtsch aft 
Angebot u n d  B ed arf in  w e iten  G renzen  a u fe in an d e r abzu- 
stimmen. H ie rb e i sp ie lt es e ine  R olle , w iew eit es m öglich is t, 
die zeitlichen U n te rsch ied e  zw ischen A n fa ll u n d  V erw endung  
des Gases auszugleichen . M an n e ig t d e r A nsch au u n g  zu, 
daß es wegen m ög lich st n ied rig e r B em essung des K a p ita l
bedarfs, w ie  dies d u rch  d ie  G e ld k n ap p h e it in  D eu tsch lan d  
heute gefordert w ird , am  w irtsc h a ftlic h s ten  is t ,  g ro ß e  G as
behälter aufzuste llen , fü r  deren  A usfü h ru n g  a lle in  d ie  w asser
lose B au art in  B e tra c h t k o m m t. N ich t zum  m in d esten  n e ig t 
man dieser L ösung  zu, w eil sie  seh r k la re  u n d  übersich tlich e  
V erhältnisse sch afft, k e in e rle i B ed ienung  od er V orschriften  
für den B etrieb  e rfo rd e rt u n d  in  ih re r  w irtsch aftlich en  A us
wirkung m it u n b e d in g te r  S ich erh e it zu erfassen is t. K e n n t
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ste lle  des Vereins deu tscher E isen h ü tten leu te  w ird  jedoch zur 
Z eit ein  neues Im pfverfah ren  u n tersu ch t, das sich bereits  
bew äh rt h a t  u n d  bei dem  d ie  Im pfung  n ich t im  H a u p t
s tro m , sondern  in  einem  p ara lle l dazu verlaufenden  N eben
s tro m  (vg l. A b i .  2 )  erfo lg t, dessen W id e rstan d  so gegen den

W id erstan d  des H au p ts tro -

Jm pfsfoff- 
zufuhr  -E

L . ñroóe- 
eninahme

■ H b

Abbildung 2. Nebenschluß-Impf- 
verfahren für Gasmengenmessung 

bei stoßweiser Strömung.

mes abgestim m t is t, daß  
sich ein bekann tes M engen
v erh ä ltn is  beider S tröm e 
e rg ib t ; dies k an n  in  e in fa
cher W eise durch  E in b a u  
von S tau rän d e rn  von e n t
sprechendem  D urchm esser 
erre ich t w erden. D ie  W ahl 
des Im pfstoffes r ic h te t sich 
nach  d er A r t u n d  Z usam 
m ensetzung  des zu m essen
den Gases, D am pfes oder 
der F lüss ig k eit u n d  nach  
verschiedenen analy tisch en  
u n d  anderen  G esichts

pu n k ten . Bei Gasm essungen kom m en z. B. K ohlensäure, 
W asserstoff und  Sauerstoff in  B e trach t, d ie  b e im  jetz igen  
S tan d e  der M eßtechnik  auch eine aufschreibende D au er
m essung erm öglichen.

A l l .  3  zeig t eine V ersuchseinrich tung  zur M essung des 
G ichtgasverbrauches von Z w eitak t-G ask ra ftm asch in en . E s

e ine  V ergleichsrechnung u n te r  Z ugrundelegung  der verschie
denen M öglichkeiten  d er B edarfsdeckung  erfolgen. Diese 
R echnung  is t  ab e r re c h t schw ierig  u n d  um ständ lich , und der 
sich aus ih r  ergebende  G aspreis h ä n g t w ie bei allen Fragen, 
d ie  in  d ie  M a rk tv e rh ä ltn isse  h ineinsp ie len , von Angebot 
u n d  N achfrage a b ; d a  ab er, w ie  e ingangs gesch ildert, Angebot 
u n d  N achfrage  au f den  e inzelnen  W erken  verschieden sind, 
e rg ib t sich aus solcher R ech n u n g  fü r  jedes W erk, ja  sogar 
fü r  jeden V erw endungszw eck ein  versch iedener Gaspreis, und 
e rst nach  E in se tzen  dieses P reises in  d ie  R echnung kann ein 
v o llgü ltiger V ergleich gezogen w erden , d er bei verschiedenem 
P re is auch  fü r  jedes W erk  versch ieden  a u sfä llt. D am it fallen 
ab er auch  d ie  E rg ebn isse  fü r  d ie  W irtsc h a ftlic h k e it der reinen 
G asw irtsch aft u n d  d er G as-D am p fw irtsch aft verschieden aus.

/In g a d en  in  T o n n en /¿ U  h  
(a u f3 0 0 A rb e its ta g e  u n g e re c h n e t}

ttu p o tö fe ^  
3¥ ff
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Abbildung 3. Versuchseinrichtung zum Mengen-Meßverfahren 
nach Abb. 2.

ergab sich in  einem  F a lle , daß  der ta tsäch lich e  G asverbrauch 
der M aschinen erheblich geringer w ar als die Menge, die der 
bisher verw endete  S tröm ungsm esser (D ruckun tersch ied 
m esser) anzeig te.

D er K am pf zwischen G asm aschine u n d  D am p ftu rb in e  
is t  in  vollem  Gange. E rs te  F ach leu te  sprechen sich in  einer 
R eihe von F ä llen  grundsä tzlich  fü r  d ie  D am p ftu rb in e  aus, 
andere , gleichen R anges, h a lten  an  einer m öglichst re inen  
G asw irtschaft fest. Bei diesen A nschauungen spielen in 
dessen sicherlich d ie geschilderten  besonderen V erhältn isse 
der einzelnen W erke m it. E s is t  eben kaum  m öglich, den 
V ergleich au f dem  V erhältn is des W ärm everbrauchs, der A n
lagekosten  (die fü r D am p ftu rb in en  m eist, alles in  allem  ge
rechnet, y 4 bis Vs n iedriger sind  als fü r G asm aschinen ohne 
A bhitzekessel) u n d  der B edienungs- usw. K osten  au fzu 
bauen , denn es t r i t t  im m er w ieder d ie  F ra g e  nach dem  
einzusetzenden  G aspreis auf. H ochofen- und Koksofengas 
sind  ab er sogen an n te  „K uppelerzeugnisse“ ,u n d  es is t  nach 
den E rgebnissen  der B e triebsw irtschaftsleh re  unm öglich, fü r 
ein  K uppelerzeugnis einen Selbstkostenpreis zu bestim m en. 
D er P re is  m uß vielm ehr s te ts  irgendw ie zu den , .M ark t
v e rh ä ltn issen “  in  B eziehung gebrach t w erden6), und  es m uß

6) Vgl. K. B u m m e l: Selbstkostenwesen auf E isenhütten
werken (Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1927) S. 81 ff

tta /b ze u g  
(oh n e E ig e n b e d a rf)

7SÖ0

Abbildung 4. Stoffstrom bild der August-Thyssen-Hütte 1929. 
(Beachte die Höhe der Erzeugung der einzelnen Betriebe in t/24 h.)

D ie  f o lgendenB eisp iele  sp iegeln  d eu tlich  d ie  geschilderten 
V erhältn isse  w ider.

Z u n äch st w erde  a n  dem  B eisp ie l des g rö ß ten  deutschen 
H ü tten w erk s , d e r A u g u s t-T h y ssen -H ü tte  in  H am born , die 
gesch ich tliche E n tw ick lu n g  de r K ra ftv e rso rg u n g  beschrie
ben. Dieses W erk  is t  s e it den  A nfängen  des G roßgasm aschi
nenbaues fü h ren d  au f dem  G ebiet e in e r m öglichst reinen 
G asw irtsch aft, a lso  h ö ch ste r  „ A u sb eu te“  aus den verfügbaren 
G asen gewesen. U rsp rü n g lich  im  w esen tlichen  auf Gichtgas 
eingeste llt u n d  von  v o rn h e re in  in  R ich tu n g  e iner ziemlich 
w eitgehenden  V erfe inerung  ausgeleg t, m u ß te  es sich be
m ühen , m it  den v e rfü g b a ren  G ich tgasen  m öglichst w eit zu 
kom m en u n d  frem d e  B ren n sto ffe  n u r  in  dem  unum gänglich 
nö tigen  M aße fü r  se inen  hohen  E n erg iev e rb rau ch  heranzu
ziehen. M it zuneh m en d er V erw endung  von  K oksofengas in 
H ü tten b e trie b en  h a t  es auch  dieses fü r  se in e  Feuerungen  in 
ste igendem  M aße herangezogen  u n d  von  den M öglichkeiten 
G ebrauch g em ach t, d ie  d u rch  d ie  E n tw ick lu n g  der F ern 
ü b e rtra g u n g  von  S tro m , K oksofengas u n d  G ichtgas gerade 
in  den le tz te n  Ja h re n  gegeben w aren , das le tz te  u n te r  be
sonderer B erü ck sich tig u n g  d er V erein igung  d er H üttenw erke 
zu großen w irtsch aftlich en  G ebilden . D er U ebergang des 
W erkes an  d ie  V erein ig ten  S tah lw erk e  im  Ja h re  1926, sowohl 
u n te r  A u sn u tzu n g  d e r fü r  d ie  G as- u n d  Strom versorgung 
neu  gegebenen V erh ältn isse  als auch  d er durch  den Zu-
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sammenschluß geschaffenen  besonderen  B ed ingungen  fü r  
einen großen e in h e itlich en  E rzeu g u n g sp lan , w irk t sich d e u t
lich in  den nachfo lgenden  S ch au b ild e rn  au s, ebenso w ie  der 
allgemeine Zug d er Z eit nach  s tä n d ig  zuneh m en d er V erw en
dung des e lek trischen  S trom es, de r m it  d en  Sch lagw orten  
M echanisierung u n d  E le k trif iz ie ru n g  a u sg ed rü ck t is t. A b b . 4  
gibt eine U ebersich t ü b e r d ie  vom  W erk  im  J a h re  1929 h er-

D en Z usam m enhang  zw ischen dem  S trom verb rauch  u n d  
der G esam t-R ohstah lerzeugung  zeig t Abb. 6 in  im  w esen t
lichen  g leichlaufenden K u rv en : M it zunehm ender Verwen
d ung  des e lek trischen  S trom es aus k leinen  A nfängen vom  
Ja h re  1901 ab  s te ig t d er S tro m v erb rau ch  des H ü ttenw erkes 
rasch  an , g leichlaufend m it einer S teigerung der R o h stah l
erzeugung von 400 000 au f e tw a 800 000 t  jäh rlich , d ie  in

i m  
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Abbildung 6. Beziehung zwischen Stromverbrauch und Rohstahl
erzeugung auf der August-Thyssen-Hütte. Einfluß der Steigerung 

der Erzeugung (ab 1923).

Abbildung 5. Geschichtliche Entwicklung des Verbrauchs an 
nicht gasförmigen Brennstoffen auf der August-Thyssen-Hütte. 
Einfluß der Einführung der Gasmaschine (ab 1906), der U m 
stellung der Antriebe auf elektrischen Strom (bis 1911), der plan

mäßigen W ärm ew irtschaft (ab 1920).
Z u s a tz k o h le  b e r e c h n e t  a u s  D if f e r e n z  z w is c h e n  W ä r m e 

e in n a h m e  u n d  W ä r m e a b g a b e  a n  F re m d e .
Hierbei is t:

1 kg minderw. Brennstoffe =  0,5 kg Kohle
1  kg Koks = 1 ,0  kg Kohle
1 kg Teeröl =  1,3 kg Kohle
1 kg Dampf =  0,166 kg Kohle
1 m3 Koksofengas =  0,55 kg Kohle
1 m3 Hochofengas =  0,143 kg Kohle
1  kW h =  1,5 kg Kohle

U m b au ten  so nstiger A r t b eg rü n d et i s t ; ü b e r d ie  K riegs- u n d  
R ev o lu tionszeit h in au s laufen  be ide  L in ien  pa ra lle l. Vom 
Ja h re  1923 ab  s te ig t durch  N eu b au ten  auf d er A u g u st- 
T h y ssen -H ü tte  d ie  R ohstah lerzeugung  s ta rk , bis auf 2,2 M ill. t  
jä h r lich ; das A nste igen  des S trom verb rauchs is t  a u c h  sehr 
s te il, jedoch n ich t in  gleichem  M aße, da , w ie d ie  K u rv e  des 
au f d ie  T onne R o h stah l bezogenen S trom v erb rau ch s zeig t,

gestellten E rzeugnisse , u m g erech n e t au f 24 h , in d em  die 
Jahreserzeugung d u rch  300 A rb e its ta g e  g e te ilt  w urde.

Abb. 5  s te ll t  e in le iten d  d ie  E n tw ic k lu n g  d er dem  W erk  
zugeführten festen  B ren n sto ffe  d a r  (K o k sv erb rau ch  an  den 
Hochöfen sow ie zu sä tz lich e  K ohle  im  üb rig en  H ü tten w erk ). 
Die Mengen d e r Z u sa tzk o h le  e rrechnen  sich aus dem  U n te r
schied zw ischen E in n a h m e  u n d  A b g ab e  von  B rennsto ffen  
und E nerg ien . D ie  U m rech n u n g sw erte  d er B rennsto ffe  
und E nerg ien  sin d  im  S ch au b ild  au fg efü h rt. D er V erlauf 
der K urve d er Z u sa tzk o h le  ze ig t d ie  a llm äh lich e  E n tw ic k 
lung der W ärm e- u n d  K ra f tw ir ts c h a f t:  d u rch  E rsa tz  von 
D am pfm aschinen d u rch  G asm asch inen  bei den H ochofen 
gebläsen, b eg in n en d  im  J a h re  1906, sow ie d u rch  zunehm ende  
Verwendung des e lek trisch en  S trom es als A n trieb  fü r  d ie  
W alzenstraßen w u rd e  so v iel W ärm e  g esp a rt, d aß  b e re its  
im Ja h re  1911 ein  M in d estw ert v on  220 kg  Z u sa tzk o h le  je  t  
R ohstahl e rre ich t w u rde . In  den  fo lgenden  Ja h re n  s te ig t der 
W ärm ebedarf d u rch  E rr ic h tu n g  eines D ra h t-  u n d  F e in 
eisenwalzwerkes sow ie eines Feinb lechw alzw erkes m it  ih ren  
zahlreichen W ärm e- u n d  G lühöfen . Im  J a h re  1920 w u rd e  
die U m stellung  au f S tro m  fo rtg ese tz t, u n d  e ine  p lan m äß ig e  
W ärm ew irtschaft s e tz te  e in , m it  dem  E rfo lg , d aß  schon vom  
Jahre  1926 an  Z u sa tzk o h le  n ic h t m eh r g e b rau c h t w urde, 
sondern d ie  W ärm e  d er H ochofengase  d ie  fü r  d ie  K ra f t-  u n d  
W ärm eversorgung erfo rd erlich e  K alo rien zah l ü b e rs te ig t, so 
daß, falls fü r  überschüssiges H ochofengas in  irg en d e in e r 
Form noch V erw endung  w äre , sogar e ine  A bgabe  von W ärm e  
möglich is t.

Abbildung 7. Erzeugung und Verteilung des elektrischen Stromes 
auf der August-Thyssen-Hütte in  Millionen kW h im Jahre  1929. 
(Beachte die erzielten Stromüberschußmengen, die nach auswärts 

abgegeben werden.)

bei zunehm ender A u sn u tzu n g  de r A nlagen  ein A bsinken des 
S trom v erb rau ch es von b e in ah e  200 au f e tw a 140 kW h je  t  
erfo lg t. W enn  diese Z ahlen auch ke inen  a llgem eingü ltigen  
W ert h ab en , so sind sie  doch k en n zeichnend  fü r  e in  H ü t te n 
w erk  äh n lich er G röße w ie  d ie  A u g u st-T h y ssen -H ü tte .

S/rom 
aus M/ri/zedampf: 

3i.SAt/77.

S/ro/n aus Gasdampf: 
3.0M77.

-Gesamferzeuguqdde.
| P » i

■/eriraucd derdüde:
ßgerrrerirauad der 
dra/Tn’er/ze: 7S.SM/7/.

37.3M77.

3S.7M7/.Saugeru. Gasre/m- 
gurg:SZ7Ab7/. : 
docdo/Ar urdGre/G  
äder: 70,047/77. -

7T/o/nasiyerA-77.7M/77.-

f/e/rfras/ad/trer/r: ife rd g f
s/rg/ier:

ß/ocds/raßen.
S0.047/77.
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A b i .  7  s te ll t  d ie  E rzeugung  und  V erteilung  der e lek tri
schen E nerg ie  da r. D er g rö ß te  Teil w ird  in  G ichtgasdynam os 
erzeug t, der R est in  T urbodynam os, d ie  jedoch ih ren  D am pf 
zum  g rö ß ten  T eil aus A bhitzekesseln  h in te r  den G asm aschi
nen beziehen, n u r ein k le iner Teil des D am pfes fü r  die T u r
b in en  w ird  in  hochofengasbeheizten Ausgleichs- u n d  S p itzen 
kesseln erzeugt. D ie  S trom erzeugung is t  so g roß, d aß  nach  
Abzug des E ig enbedaifs der K ra ftw erk e  u n d  D eckung des 
gesam ten  B edarfs der H ü tte  noch eine  bem erkensw erte
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Abbildung 8. Wärmefluß der August-Thyssen-Hütte im  Jahre  
1929. — Beachte die Zusatzmengen, die nach auswärts abgegebe

nen Ueberschüsse und die Gasverluste („Sonntagsverluste“ ).

M enge S trom  an an d ere  K onzem w erke abgegeben werden 
k an n . D ie  V erteilung des Strom es auf d ie  einzelnen Be
triebszw eige bedarf ke iner w eiteren  E rläu teru n g .

A bb. 8  is t  ein  W ärm eflußb ild , in  dem  a lle  B rennstoffe  
u n d  E nerg ien  in  k ca l um gerechnet sind . D ie  e ingebrach te  
W ärm e (100 % ) b esteh t zu 87,11 %  aus H ochofenkoks u n d  
12,89 %  aus sonstigen  B rennstoffen , d ie  aus K oksofengas, 
etw as K ohle u n d  ein  wenig R oh teer bestehen. D er gesam te 
W ärm efluß von 100 %  te i l t  sich in  62,79 % , die im  H ü tten -

Abbildung 9. 
Wärme- und 
Kraftbedarf 
der Erzeug

nisse (Thomas
stahl) ein

schließlich der 
jeweiligen Vor

stufen vom 
Thomas

roheisen ab.

w erk  se lbst in  F o rm  von Feuerungsw ärm e (einschließlich 
des R eaktionsvorganges im  H ochofen u n d  der W in d v o r
w ärm ung), und  21,71 % , d ie in  Form  von K ra ft einschließlich 
W inderzeugung  im  H ü tten w erk  v e rb rau ch t w urden. E in e r 
A bgabe an  F rem de, d. h. an  d ie übrigen K onzern w erke von 
9,57 %  in  F o rm  von H ochofengas, D am pf, S trom  u n d  P re ß 
lu f t,  stehen  H ochofengasverluste  von 5,9 % , die h a u p t
sächlich  durch  G asverluste  an  Sonn- und  F eiertag en  infolge 
des geringen W ä r m e b e d a r f s  en ts teh en , entgegen. E s is t 
zu ersehen, daß  neben der im  H ochofenkoks aufgew endeten  
W ärm e eine Z usa tzw ärm e von 12,9 %  fü r das H ü tten w erk  
n ö tig  w ar, d ie  ab er nahezu  durch  d ie  9,6 %  A bgabe an 
F rem d e  aufgehoben w urde, so d aß  also ein  F eh lb e trag  an
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W ärm e fü r  das H ü tte n w e rk  von  3,3 %  zu verzeichnen ist, 
dem  ein H ochofengasüberschuß  von  5,9 %  (Sonn- und 
F e ie rtag sv erlu s t)  g eg en ü b e rsteh t. Z usam m engefaßt kann 
gesag t w erden , d aß  d er G esam tw ärm e- u n d  K raftbedarf 
eines gem isch ten  H ü tten w erk es  e tw a  d er im  Hochofenkoks 
zugeführten  W ärm em enge  e n tsp r ic h t, sofern es m öglich ist, 
das H ochofengas restlo s zu v e rw erten .

Abb. 9  s te ll t  den  W ärm e- u n d  K ra ftb e d a rf  einzelner 
W alzw erkserzeugnisse  je  t  E rzeu g u n g  d a r , u n d  zwar ist 
a n te ilig  gezeig t d ie  in  F o rm  von  W ärm e  n ö tig e  Energie 
u n d  d ie  in  F o rm  von K ra f t  n ö tig e  E n erg ie , d ie  durch den 
u n m itte lb a re n  S tro m b ed a rf u n d  den m itte lb a re n  Bedarf an 
S tro m  fü r  W asser, P reß w asser, D ru c k lu ft , W in d  usw. ge
b ild e t w ird . D as Schaub ild  is t ,  u m  es e in fach  zu gestalten, 
led ig lich  auf T h om asstah l u n d  se ine  W eiterverarbeitung  
bezogen. Je d e r B e trieb  e in e r nachfo lgenden  S tufe  um faßt 
den eigenen E n erg ieb ed a rf des B etriebes u n d  den anteiligen 
B edarf d er v o rg e lagerten  S tufen . D as S chaub ild  zeigt, daß 
m it  zunehm ender V erfeinerung  d er A n te il  d er K raftenergie 
zu n im m t u n d  bei den am  m eisten  v e rfe in e rte n  Erzeugnissen 
d e r F e in e isen - u n d  D ra h ts tra ß e n  bis u n g efäh r 30 %  des 
G esam tenerg ieau fw andes a n s te ig t.

D ie  S trom erzeugung  d er A u g u s t-T h y ssen -H ü tte , den Aus
n u tzu n g s fak to r de r G a sk ra ftw erk e  u n d  den  B elastungsfaktor 
d er G asm aschinen zeig t A b b . 10 , d iesen  le tz ten  allerdings 
e rs t  vom  Ja h re  1921 ab , d a  A ufsch re ib u n g en  aus früherer 
Z eit n ic h t v o rh an d en  sind . D ie  S ch au lin ie  d e r G esam tstrom 
erzeugung w eist m it  d er im  J a h re  1907 beg innenden  E in 
fü h ru n g  des e lek trisch en  S trom es au f b re ite r  Grundlage 
e in  s ta rk es  A nste ig en  de r S trom erzeugung  bis zum  Kriegs
beg inn  auf, w e ite r ü b e r d ie  K riegs- u n d  R evo lu tionszeit hin
weg ein  G leichbleiben, d an n  ab er m it  d e r w eite ren  Um stel
lung  des H ü tten w erk es au f S tro m , in sb eso n d ere  der Block- 
u n d  G ro b straß en , ein  sehr ste iles A nw achsen. D ie  Linie 
des A u sn u tzu n g sfak to rs  zeig t W erte , d ie  zw ischen 65 und 
7 5 %  im  M itte l, an ste ig en d  bis 8 0 % , liegen , d ie  fü r  G askraft
w erke kennzeichnend  sin d  u n d  ein  seh r g u tes B ild  fü r die 
V erw endungsm öglichkeit von  G asdynam os geben. Be
m erkensw ert i s t  d ie  vom  J a h re  1921 an  eingezeicbnete 
K u rv e  des B e lastu n g sfak to rs  d e r M asch inen , bezogen auf
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Abbildung 10. Stromerzeugung, Ausnutzungsgrad und Be
lastungsgrad der Gaskraftwerke der August-Thyssen-Hütte.

d ie  L au fs tu n d e n , m it  W erten  zw ischen 85 u n d  90 %  als 
Ja h re sm itte l.

A bb . 11 u n d  1 2  geben B licke  in  d ie  G askraftw erke  der 
A u g u s t-T h y ssen -H ü tte  w ieder. A b b . 12  zeig t das jüngste 
dieser K ra ftw e rk e ; in  de r M itte  des B ildes e rk en n t m an  (auf 
etw as e rh ö h tem  Sockel, m it  R ü c k sich t auf d ie  B auhöhe 
der K o n d en sa tio n san lag en ) d ie  b e id en  m it  dem  A bhitzedam pf 
be trieb en en  u n d  h a u p tsäc h lic h  d ie  S tro m sp itzen  von wenigen 
M inu ten  D au er au fn eh m en d en  D am p ftu rb o d y n am o s von je 
5 0 0 0 k W  (20 a t  U eb erd ru ck , 350° am  K essel); auffa llend  ist
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Bei H ochofengeblä
sen k an n  m an  (und 
dies is t  au f m ehreren 
H ü tten w erk en  der Fa ll) 
einen G eschw indig
ke itsreg ler vorsehen, der 
d ie  U m laufzahl, e in 
s te llb a r  zw ischen 40 
u n d  80 U  je  m in , in n e r
h a lb  w eniger U m dre
hungen  gleichbleibend 
e rh ä lt, so d aß  der H och
ofen bei g e tren n tem  
B la s e n , unab h än g ig  
vom  G egendruck, s te ts  
a n n äh e rn d  d ie  gleiche 
W indm enge e rh ä lt.

A ehnliche V erh ält
n isse  e iner w e itg e trie 
benen  A usbeu te  aus 
v erfügbarem  Gas f in 
den sich au f der D o rt
m u n d er U nion, die 
ebenfalls e iner p lan -

ihr geringer G ru n d fläch en b ed a rf im  V erh ältn is  zu den  Gas- vollen  G asw irtsch aft von jeh er besondere  Pflege ange-
maschinen. D as B ild  lä ß t  im  H in te rg rü n d e  lin k s noch d ie  deihen  ließ.
zweite H a lle  des M aschinenhauses e rk en n en , au f de r d re i D ie  R oheisenerzeugung  d er H ochofenan lage dieses
K raftw erksgebläsem aschinen, d re i G asdynam om asch inen  u n d  W erkes w ird  v o lls tän d ig  in  einem  T hom asstah lw erk  zu
zwei T urbogebläse (fü r N o tfä lle ) fü r  H ochofenw ind  e in g eb au t 2200 t  R o h sta h l/2 4  h  Verblasen. E in  S iem ens-M artin -W erk
sind. S äm tliche  G asm aschinen  h ab en  g leiche G röße u n d  B au- erzeug t aus S ch ro tt w e ite re  900 t /2 4  h . D iese 3100 t  R oh
a rt (1500 m m  D m r., 1500 m m  H ub). A uch  d ie  n eu eren  H och- s ta h l w erden au f e iner e lek trisch  be trieb en en  B lo ck straß e
ofengebläse h ab en  d ie  g le ichen  A n trieb sg asm asch in en . m it  einem  W alzendurchm esser von 1100 m m , e iner 900er

Abbildung 11. Gaskraftwerk I  der August-Thyssen-Hütte.
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D uo -U m k eh rstraß e  m it  D am p fan trieb  u n d  sechs F e rtig 
w alzw erken m it elektrischem  A n trieb  zu schw eren P rofilen , 
Schienen, R undeisen , T rägern , S tab - und  U niversaleisen  
ausgew alz t; ein k le iner T eil v e rläß t das W erk  als H albzeug , 
un d  den R est üb ern im m t d ie  S tah lg ießerei sowie das P reß -

//oc/ro/'enan/ao e  W /mYer/r/Yzer

Abbildung 13. Verteilung des Hochofen- und Koksofengases bei der Dortm under 
Union. Energieverbrauch etwa 190 kWh und 700 kg Dampf je t  R ohstahl

erzeugung in 24 h.

u nd  H am m erw erk . A ußer den gen an n ten  E rzeugungs
s tä tte n  sind  um fangreiche N ebenbetriebe (z. B. W agenbau ,
B rückenbau , B earb e itu n g sw erk stä tten ) sowie d ie  nötigen 
In stan d se tzu n g sb e trieb e  vorhanden .

D ie  D o rtm u n d er Union begann m it  der U m stellung auf 
S trom  im  w esentlichen im  Ja h re  1905, nachdem  d ie  ersten , 
völlig  betriebssicheren und  w irtschaftlichen  G asm aschinen

auf dem  M ark t ersch ienen  w aren , d ie  a lle  anderen Antriebs
a r te n  im  geringen  W ärm eb ed a rf w e it ü b ertra fen . Sie wurden 
deshalb  als G ru n d lag e  fü r  d ie  K ra ftv e rso rg u n g  des Werkes 
gew ählt u n d  bis h e u te  b e ib e h a lte n ; es w urde d am it erreicht, 
d aß  schon in  d e r V orkriegszeit ohne S trom antrieb  der 

schw eren W alzen straß en , der einen unge
w öhnlichen K ap ita lau fw a n d  erfordert hätte, 
im  a llgem einen  G leichgew icht zwischen ver
fü g b a re r A bfa llenerg ie  u nd  dem  K raft- und 
W ärm eb ed a rf des W erkes herrschte.

D iese  s ta r re , u n m itte lb a re  Kupplung 
zw ischen E rzeu g u n g  und  V erbrauch von 
E n erg ie  o hne  w esen tlichen  Ausgleich ergab 
in  d e r V ork riegsze it be i ziem lich gleich
bleibenden  B e trieb sv erh ä ltn issen  keine 
S chw ierigkeit, w enn auch  bei dieser Be
triebsw eise  m it  einem  G asverlust von un
gefäh r 15 %  gerech n et w erden m ußte, der 
in  d ie  L u f t g ing , d a  E rzeugung  und  Ver
b rau ch  sich k u rz fris tig  n ie  ganz decken; 
bei v o lls tän d ig em  A usgleich über die Wo
ch en tag e  k a n n  m an  dagegen m it  nu r 5 bis 
7 %  V erlust rech n en , d er dan n , im  wesent
lichen  au f R echnung  d er Sonn- und  Feier
tag e , v e rb le ib t. E in e  V erringerung des 
Sonntagsgasüberschusses lo h n t sich bei der 
G erin g w ertig k eit des H ochofengases im  all
gem einen n ich t, d a  d er K ap ita ld ien st der 
d an n  n o tw end igen  E in rich tu n g en  viel zu 
hoch w ir d ; er b e trä g t  e tw a  das Siebenfache 
des K ap ita ld ien s tes , d er bei durchgehender 
A u sn u tzu n g  a u f tre te n  w ürde. (Der U nter
schied  von  15 —  5 =  10 %  Gasüberschuß 
s te ll t  e inen  re c h t b e trä ch tlic h e n  Geldwert 
d a r , er e n tsp r ic h t be i d er h eu tigen  E rzeu
gung  e iner W ärm em en g e  von fa s t  1000 • 106 
k ca l in  24 h  m it  e inem  W erte  von etwa 
2000 J U i . )

Schw ierig  g e s ta lte te  sich in  der Nach
k rieg sze it d er B e trieb  d u rch  d ie  s ta rk  auf
tre te n d e n  K on ju n k tu rsch w an k u n g en , da 
d urch  d ie  e ingangs dieses A ufsatzes ge
sch ild e rten  V erh ältn isse  bei Erzeugungsein
sch rän k u n g  ein  M iß v erh ä ltn is  zwischen E n t
fa ll u n d  V erb rauch  e in tr i t t .  H ier wurde 
d u rch  E rsch ließ u n g  einer neuen  K raftquelle , 
de r N u tz b arm ac h u n g  der A bh itze  des Gas
m asch in en k ra ftw erk s in  A bhitzekesseln Ab
h ilfe  geschaffen , d ie  e in e  w esentliche E r
sparn is  an  K ohlen zu r F o lge  h a tte ,  da z. B. 
bei n o rm alem  B e trieb  e tw a  850 t  Dampf 
je  24 h durch  d iese  A b h itzev erw ertu n g  ge
d eck t w erden . E s  k o n n te  d adurch  gleich
ze itig  d er M eh rk ra ftb ed arf  fü r d ie  fortschrei
te n d e  M echanisierung  u n d  den  A usbau der 
N eb en b e trieb e  g edeck t w erden . W eiterhin 
gelang  es d u rch  A u fs te llu n g  eines großen 
G asb eh älters , d er d ie  k u rz fristig en  Schwan
kungen  au sg lich , e inen  G asgew inn von etwa 

10 %  zu erzielen u n d  so den V erlust a n  G ichtgas auf etwa 
5 %  ein zu schränken . Schließlich  w u rd e  durch  E in führung  der 
F e rn h e iz u n g u n d  deren  V ersorgung durch  A bfallw ärm eaus den 
dam p fb e trieb en en  W alzenzugm asch inen  der schw eren S tra
ßen die W ir tsc h a ftlic h k e it des D am p fan trieb es der W alzen
s tra ß en  he rg este llt, u n d  g le ichze itig  w urden  d ie  zahlreichen
k leinen  K o h len v erb rau ch er au f dem  W erk  ausgeschaltet.
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W ar so bei ged ro sse lte r E rzeugung  G leichgew icht im  
Wärmeentfall u n d  V erb rauch  geschaffen , so e rgaben  sich 
bei der ungew öhnlichen S te ig e ru n g  d e r E rzeu g u n g  au f der 
Union u nd  zum  T eil au ch  au f a n d eren  W erk en  des R u h r 
gebietes nach B eend igung  d e r In fla tio n  w ieder s ta rk e  G as
m engenüberschüsse, fü r  d ie  V erw endung  gefu n d en  w erden 
mußte und d ie  V eran lassung  gab en , d ie  b ish e r au f d ie  e in 
zelnen W erke b esc h rä n k te  E n erg ie- u n d  W ärm ew irtsch a ft 
einheitlich auf ein  größeres G ebiet au szudehnen  u n d  d ie  
benachbarten B ergw erks- u n d  H ü tte n b e trie b e  in  den  A us
gleich einzubeziehen. E rle ic h te r t  w u rd e  dieses B estreben

Abbildung 14. Klöpperkugelmuffenverbindung 
einer Gichtgasleitung von 2000 mm 1. W.

durch die großen Z usam m ensch lüsse  des R uhrg eb ie tes . Auf 
der D ortm under U nion w u rd e  aus d iesen  G esich tsp u n k ten  
heraus d ie K u p p lu n g  zw ischen Zeche u n d  H ü t te  durch  
Schaffung au sg ed eh n ter G ich tgas-, K oksofengas- u n d  
K abelverbindungen d u rch g efü h rt. D as v e rfü g b a r gew ordene 
Gichtgas w ird  h e u te  d u rch  e in e  G asle itu n g  von  2000 m m D m r. 
nach der 3,5 k m  e n tfe rn te n  Zeche H a n sa  g eb rac h t u n d  zur 
Beheizung d er K oksöfen  b e n u tz t. D as d ad u rch  fre i  gew or
dene K oksofengas w ird  zu r U n ion  zu rü ck g e le ite t u n d  im  
Siem ens-M artin-W erk zum  S tah lschm elzen  v e rw an d t. F ü r  
die B etriebe m it M ischgas aus H o ch o fen -u n d  K oksofengas h a t 
sich fü r Siem ens-M artin-O efen ein  M ischgasbeizw ert von 2200

k c a l/N m 3—  also e t
w a 3 m 3 H ochofengas 
au f 2 m 3 K oksofengas 
—  durchgehend  be
w ä h rt. E s h a t  sich je
doch im  B e trieb e  der 
D o rtm u n d e r U nion 
als v o r te ilh a f t  fü r 
d ie  E rz ie lu n g  großer 
L eistu n g en  erw ie
sen , den  M ischgas-

X  ' 1 !Ni
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Abbildung 15. 
Klöpperhakenmuffenverbindung einer 
Koksofengasleitung von 700 mm 1. W.

H ochöfen u n d  K rafte rzeu g u n g  der G esam th ü tte  51 %  v e r
b ra u ch t, so d aß  fü r  W ärm ezw ecke 49 %  ü b rig  bleiben. 
D er S tro m b ed arf w ird  gedeck t:

aus e iner aufgeste llten  G asdynam oleistung  von 23 000 kW  
m it  e iner E rzeugung  von 370 000 k W h /2 4  h , 

aus 2 F r isch d am p ftu rb in en  m it 30 000 k W h /2 4  h und  

aus 3 A b d am p ftu rb in en  m it 20 000 k W h /2 4  h , zusam m en 
420 000 k W h /2 4  h , so daß  auf 1 1 R o hstah l ~  190 kW h 
en tfa llen .

D ie  zu W ärm ezw ecken verw endeten  G ichtgasm engen 
v e rte ilen  sich n u n m eh r w ie  fo lg t: In  den T ieföfen d er B lock
s tra ß e  u n d  den  W ärm öfen  d er üb rigen  W alzw erke w erden 
1 0 7 5 0 0 0  m 3 Gas je  T ag  oder 1 1 ,7 %  v e rb rau ch t, e tw a 3 ,6 %  
oder 325 000 m 3 is t  d e r G ich tg asan te il vom  B rennstoff der 
S iem ens-M artin -S tah lö fen7), d ie  W ärm -u n d  Schm iedeöfen des 
P reßw erkes übernehm en 5 %  oder 450 000 m 3, und  0,7 %  
oder 60 000 m 3 benö tigen  d ie  G lühöfen d er S tahlg ießerei, 
W arm w asse rb ere ite r u n d  sonstigen k leinen  W ärm ever
b rau ch e r de r verschiedenen B etriebe. W ie  schon b e rich te t, 
w erden  etw a 13 %  oder 1 200 000 m 3 G ichtgas der K okerei

heizwert noch h ie rü b e r h in au s  d u rch  e tw as re ich licheren  K oks
gaszusatz zu s te igern . D er hö h e rw ertig e  B rennsto ff in  G esta lt 
von Koksofengas m u ß te  b ish e r von  a u sw ä rts  zu g efü h rt u n d  
dafür ein v e rh ä ltn ism äß ig  h o h e r P re is  an  d ie  Zechen b ezah lt 
werden. Bei ob iger K u p p lu n g  is t  n u n m eh r d ie  M öglichkeit 
geschaffen, d ie  e rfo rd erlich en  K oksofengasm engen  au f dem  
Austauschwege, u n d  d a m it erheb lich  b illig er, den  S ta h l
werken zuzuführen .

Das Schaubild  A l l .  1 3  z e ig t, w ie  das im  H ochofen  als 
Nebenerzeugnis gew onnene G ich tg as von  rd . 9 000 000 m 3 
je Tag, das in  d e r G asre in igung  von  S tau b  b e fre it is t ,  zum  
Teil zur K ra fte rzeu g u n g  u n d  zum  an d eren  zu W ärm ezw ecken 
verwendet w ird  u n d  den g esam ten  K ra f t-  u n d  W ärm eb ed a rf  
des W erkes b is au f ge rin g e  A u sn ah m eb e träg e  d eck t.

Die D o rtm u n d e r U n ion  erzeu g t im  N o rm a lb e trieb  
rd. 2500 t  R oheisen  je  T ag  (24 h ) en tsp rech en d  2400 t  K oks
verbrauch, w obei d ie  oben e rw äh n te  G ich tgasm enge  von 
9 000 000 m 3 e n ts te h t.  D e r H o ch o fen b e trieb  se lbst b e n ö tig t 
zur E rh itzu n g  des H ochof enw indes e tw a  1900  000 m 3 =  21 % . 
Die g ich tg asb etrieb en en  G ebläse  fü r  H ochofen- u n d  S ta h l
werkswind u n d  d ie  G asdynam os ü b e rn eh m en  rd . 2 6 0 0 0 0 0 m 3 
oder 30 %  d e r G asm enge. D a m it  sind  fü r  E ig e n b ed a rf  der

Abbildung 16. Stopfbüchse für Längenausdehnung der Hochofen
gasleitung Abb. 14 (Mitte der Abb. 16 bei a). Aufmaßschneiden 

eines Rohrschusses (links) v o r  dem Bördeln und Schweißen.

zum  A ustau sch  gegen K oksofengas zu geführt, so d aß  ein 
R est von 1 3 4 0  000 m 3 oder 1 5 %  zu r V erteuerung  u n te r  
D am pfkesseln  ü b rig  b le ib t. A n dieser S te lle  erfo lg t der 
A usgleich d er g rößeren  Schw ankungen zw ischen G as
erzeugung u n d  A bnahm e, sow eit sie der G asbeh älte r n ich t 
m eh r au fnehm en  k a n n , m it H ilfe  von  kohlegefeuerten  
Kesseln. D er K oh len v erb rau ch  fü r  diese B e re itsch a ft 
b e trä g t  im  D u rch sch n itt 10 t  je  T ag.

D er D am pf b ed arf de r H ü t te  von e tw a 1260 t  je  24 h  fü r  
d ie  W alzw erke, 150 t  fü r  d ie  d am p fhydrau lischen  P ressen  
u n d  D am p fh äm m er, 510 t  fü r  versch iedene B e trieb e  w ie 
K leinschm iede, W ag enbau , N o tp u m p en an lag e  fü r  das 
T hom asw erk , N otgeb läse  usw ., 260 t  fü r  d ie  F risch d am p f
tu rb in e n  u n d  e tw a 20 t  fü r  d ie  F e rn h e izu n g  w ird  von  den 
oben e rw äh n ten  g e feuerten  D am pfkesseln  m it  e tw a 1350 t  
je  24 h u n d  den  A bhitzedam pfkesse ln  m it etw a 850 t  je  24 h 
erzeug t, zusam m en 2200 t /2 4  h , en tsp rechend  0,7 t  D am pf 
je  t  R ohblock . Bei einem  W erk  von den M aßen, d er B e
tr ieb sg lied eru n g  u n d  den B e trieb sv erh ä ltn issen  der D o rt
m u n d er U nion  k a n n  m an  so m it, auf d ie  T onne R ohblock  
u m geleg t, m it einem  E n erg iev erb rau ch  von  190 kW h u nd  
700 k g  D am pf rechnen .

D ie  A b faü w ärm e  d er W alzenzugm aschinen  w ird  in  der 
W erk sfem h eizu n g  u n d  in  den A b d am p ftu rb in en  au sg enu tz t.

D ie  w e ite re  E n tw ick lu n g  w eist, w ie d ie  R uhrgas-A .-G ., 
das R hein isch -W estfä lische  E le k tr iz itä tsw e rk  usw . zeigen, 
au f e ine  Z u sam m en arb e it n ich t n u r  in n erh a lb  d er Schw er-

7) Xeben 275 000 m 3 Koksofengas, die dem W ärm ewert 
nach 1 100 000 m 3 Gichtgas entsprechen.
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Abbildung 17. Führung der Fernleitungen Abb. 14 
bis 16 an einem Kanal. (Beachte die Entwässerung 
und den Mann]ochstutzen an der Hocbofengasleitung.)

in d u strie  des R uhrgebietes, sondern  auch  m it der w e ite r
v e rarb e iten d en  In d u s tr ie  h in . F ü r  d ie D o rtm u n d er U nion 
ergeben sich d am it w eite re  A bsatzm öglichkeiten  fü r  Gas oder 
E nerg ie , u n d  d ann  k an n  die U m stellung der D am p fan trieb e  
der schw eren W alzenstraßen  auf elektrischen A n trieb  d u rch 
gefü h rt w erden. E s w erden dadurch  w e ite re  300 000 bis 
400 000 m 3 Gas je  24 h  fre i gem acht, durch  d ie  das fü r  d ie 
U m stellung nö tig e  A n lag ek ap ita l gedeck t w erden kan n .

B em erkensw ert is t d ie oben e rw äh n te  G ich tgasleitung  
zwischen der D ortm u n d er U nion u n d  d er Zeche H ansa . E s 
is t  noch n ich t v iele  Ja h re  her, d aß  m an  F ern le itu n g en  fü r 
so a rm e Gase g rundsä tz lich  fü r un w irtsch aftlich  h ie lt. Seit-

dem  h a t  ab er d ie  F e rn ü b e rtra g u n g  von  E n erg ie  ganz allge
m ein  einen großen  A ufschw ung genom m en, m an  hä lt es 
fü r  w irtsch aftlich , S trom  von d e r Schweiz nach  Holland, 
Koksofengas von  E ssen  n ach  B erlin  zu ü b ertrag en . So hat 
sich auch  gezeig t, daß  G ich tgasle itungen  zur Verbindung 
g roßer W erk e  au f E n tfe rn u n g en  ü b e r 1000 m  sich durchaus 
bew ähren  können . D ie  V erein ig ten  S tah lw erke  haben heute 
d rei solcher L eitu n g en  in  B e trieb . D ie  jü n g s te  und  längste 
von ihnen  is t  d ie  oben g e n an n te  L e itu n g  von 2000 m m  Dmr. 
ü ber 3,5 km .

A bb . 1 4  b is  1 8  v e ran sch au lich en  ih re  A usführung und 
zeigen zugleich d ie  von d er Zeche zu r H ü t te  fü h rende  Koks-

Abbildung 18. Mündung der in Abb. 14 bis 17 dargestellten 3,5 km 
langen Gasfernleitungen auf der Zeche. Die Leitung dient zum 
Austausch von Gichtgas und Hochofengas zwischen dem Hütten
werk der D ortm under Union und der Zeche Hansa. (Beachte die 

Ueberführung auf Brücken über die Gleise.)
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ofengasleitung von  700 m m  D m r. D ie  K löpperkugelm uffen - 
verbindung d er G ich tg asle itu n g  is t  in  A b b . 1 4 , d ie  K löpper- 
hakenm uffenverbindung d e r  K o k so fengasle itung  in  A b b . 15  
wiedergegeben. D ie  K ohrschüsse  s in d  8 bzw . 9 m  lan g . 
Die Muffe w ird  au f offener S trecke , w enn  n ö tig , z. B. in  
den W inkelstellen, m it  S ch n e id b ren n er auf M aß g esch n itten , 
autogen e rh itz t, g eb ö rd e lt u n d  geschw eiß t (A b b . 1 6 ) . Bei 
der G ichtgasleitung is t  au f je  400 m  zw ischen zw ei F u ß 
punkten eine S top fbuchse  (A b b . 1 6 )  e in g eb au t, bei d er 
Koksofengasleitung e tw a  a lle  200 m . A b b . 1 7  u n d  1 8  zeigen 
weitere B ilder d er L eitu n g sfü h ru n g .

In hellem  G egensatz zu de r K ra f tw ir tsc h a ft  d e r  beiden be 
schriebenen K ra ftw erk e  h a t  sich  d ie  K u p fe rh ü tte  D u isburg  
von jeher ganz au f D a m p fb e tr ie b  e in g este llt u n d  d iesen zu 
besonderer W irtsc h a ftlic h k e it en tw ick elt. E in  g ru n dsä tz lich  
für eine solche W irtsc h a ftlic h k e it g ü n stig e r B oden  t r a f  h ier 
m it den besonderen U eberlegungen  u n d  A nsch au u n g en  der 
W erksleitung zusam m en. In

D urch  A u sschaltung  de r G aserzeuger u nd  E rsa tz  des 
G enerato rgases d u rch  M ischgas aus H ochofen- u n d  K oks
ofengas w aren  g rö ß ere  M engen H ochofengas zu beschaffen. 
Dieses m u ß te  de r K ra fte rzeu g u n g  entzogen u n d  durch b illige  
B ren n sto ffe  u n d  F rem d stro m  erse tz t w erden. D a  d ie  eigenen 
H ochöfen den G asbedarf d er Feuerungen  n ich t decken, w ird  
noch U eberschußgas eines b en ach b arten  H ochofenw erks 
übernom m en . H ie r sin d  also W erk e  zweier verschiedener 
K onzerne d u rch  e ine  G ich tgasle itung  gekuppelt.

So h a t  sich das e ig en artig e  G esam tb ild  der E nerg iew irt
sch a ft des H ü tten w erk s dem  S ch a ltb ild  A bb. 19  en tsprechend  
en tw ick elt.

B em erkensw ert sin d  d ie  großen H eißw asserspeicher, fü r 
deren  B eh ä lte r  a lte  H ochofenw inderh itzer verw endet w urden.

D as K ru p p sch e  W erk , d ie  „ F ried rich -A lfred -H ü tte“  in  
R h e in h au sen , w a r b e re its  bei seinem  B au  zu A nfang  dieses 
Ja h rh u n d e rts  u n te r  der fo rtsc h rittlich e n  F ü h ru n g  von  G ill-

dem D uisburger W erk  w erden  
Schwefelkiesabbrände g em ah 
len, geröstet u n d  a u sg e la u g t; 
sie ergeben e inerseits L a u 
gen, aus denen K u pfer, Z ink,
Kobalt, G laubersalz u n d  Sul
fat gewonnen w erden , a n d e 
rerseits „ P u rp u re rz “ , das 
agglomeriert u n d  den  H o c h 
öfen zu g efü h rt w ird . D as 
Werk is t im  w esen tlichen  
ein chem isch-m etallu rg ischer 
Betrieb m it angeg liedertem  
Hochofenwerk, das nach  der 
Rohstoffseite m it den  an d eren  
Betrieben des K onzerns g e k u p p e lt i s t  u n d  zugleich d ie 
Grundlage fü r  d ie  K ra f t-  u n d  W ärm ew ir tsc h a ft der and eren  
Seite erg ib t, wobei deren  h o h e r B ed arf an  A bdam pf u n d  
Heißwasser zu g u n sten  d er D a m p fw irtsch a ft in s G ew icht 
fällt. Andere e isen h ü tten m än n isch e  B e triebe  sind  n ich t 
vorhanden, der gesam te  K ra f t-  u n d  W ärm eb ed a rf des 
Werkes h ä lt  sich  in  m äß ig en  G renzen, u n d  zw ar b e trä g t  er 
50 bis 60 Mill. k W h /J a h r  u n d  200 000 t  A b d a m p f/J a h r .

Abb. 19  zeig t d ie  g ek u p p e lte  K ra f t-  u n d  W ärm ew irtsch a ft.

Das H ochofenw erk  g e b rau c h t von  se in er G asm enge etw a 
25 %  fü r d ie  W in d e rh itz e r , 25 %  steh en  fü r d ie  D am p f
erzeugung zu r V erfügung , d ie  R estm en g e  g eh t in  d ie  F eu e 
rungen der an d eren  B e trieb e.

Die zur D am p ferzeu g u n g  zu r V erfügung  steh en d e  G as- 
menge deck t n u r zu 40 %  den  n o tw en d ig en  B ren n sto ffb ed arf, 
so daß neben den S ondergaskesseln  noch  K o h lenstaubkessel 
für die V erfeuerung b illig e r B ren n sto ffe  g e sch a lte t s ind , d ie 
auch die w echselnde G aszu fu h r auszug le ichen  hab en .

Zur V erbesserung des G esam tw irk u n g sg rad es de r D am p f
erzeugung w erden zw eifach  u n te r te i l te  R auchgas-S peise- 
■wasser- und  L u ftv o rw ärm er, fe rn e r A b dam pf-S peisew asser
vorwärmer u n d  H e iß w asserspe icher angew endet.

Für den A n trieb  d e r H ochofengeb läse  s in d  n u r  
G egendruckm aschinen m it  re stlo ser V erw ertu n g  des A b
dampfes in  B e trieb . F ü r  den  N o tfa ll s te h t  e in  e lek trisch  
angetriebenes T urb o g eb läse  zu r V erfügung .

Die E ig en stro m erzeu g u n g  w ird  au f d ie  der erfo rderlichen  
Abdam pfmenge e n tsp rech en d e  S tro m le is tu n g  b esch rän k t 
und b e träg t zu r Z e it e tw a  25 %  des G esam tstro m b ed arfs . 
Die restlichen 75 %  w erden  von  au sw ä rts  ü b e r e in  U m sp a n n 
werk bezogen.

Z ahlentafel 1. G e g e n ü b e r s t e l l u n g  v o n  G a s -  u n d  D a m p f a n t r i e b .

Zur Stromerzeugung Für Gebläse

Gas Dampf Gas Dampf

H öchste  L e i s t u n g ...................kW

A nlagekosten :
G asm aschine je  4000 kW  ohne

A b h i tz e k e s s e l ....................... $ M l\  kW
G asm aschine je 4000 kW  m it

A b h i tz e k e s s e l ....................... M J t /kW
A bhitze tu rb ine  ....................... J?J£/kW
D a m p f tu r b in e ............................JI.M /kW
B e tr ie b sk o s te n ............................P f./kW h

P l a t z b e d a r f ...................................................

4000 
(als Zwilling 

8000)

365

390
143

0,5

bis zu sehr 
großen E in 

heiten

246
0,35

4000

385
127

0,5

bis zu sehr 
großen E in 

heiten

207
0,2

2,5 : 1 2 ,5 : 1

hausen  m it w eitschauendem  B lick  auf großzügige G asw irt
sch a ft e in g este llt, d ie  b is zum  A n trieb  großer W alzenstraßen  
d u rch  G asm aschinen  g in g ; tro tz d em  w aren  ab er zur A us
h ilfe  bei dem  dam aligen  S tan d e  d er W ärm ew irtsch aft noch 
au sg ed eh n te  B a tte rie n  von  D am pfkesseln  e rfo rderlich , d ie  
m it  K ohle  g efeuert w urden . In  den N achkriegsjah ren  w urde 
d er V erb rauch  an  Z usa tzkohle  d au ern d  geringer, verschw and  
fa s t  vö llig  u n d  m ach te  schließlich  einem  G asübersehuß P la tz , 
de r es n u n m eh r g e s ta tte t ,  d ie  jü n g ste  u n d  k ü n ftig e  E n tw ic k 
lu n g  au f v e rm e h rte  A nw endung  des D am p fan trieb s fü r Ge
b läse  u n d  S trom erzeuger e inzustellen .

D as W erk  te i l t  den S ta n d p u n k t, d aß  bei einem  Preise  
v on  0,233 Pf. fü r  1000 k ca l gerein ig tes G ich tgas z e it
gem äße T u rb in en  (selbst u n te r  B erücksich tigung  von A us
rü s tu n g  d er G asm asch inen  m it  A bhitzekesseln , deren  A nlage 
e rheb liche  K osten  m ach t) de r G asm aschine g leichw ertig  
w erden , soba ld  jene 4500 k ca l8) je  k W h b ra u c h t9). L ieg t 
d er V erb rauch  der T urb ine  noch d a ru n te r , so is t  ih re  U eber- 
leg en h eit zweifelsfrei.

D as W erk  g ib t  n ach steh en d e  G egenüberstellung einiger 
w ich tig e r G rößen (Z a h le n ta fe l 1 ) .

B e s o n d e r s  g ü n s t i g  l i e g e n  d i e  V e r h ä l t n i s s e  f ü r  
d e n  D a m p f t u r b i n e n a n t r i e b  v o n  G e b l ä s e m a s c h i 
n e n .  B ei e in e r k ü rz lich  auf d er F rie d rich -A lfred -H ü tte  auf- 
gesteU ten T urbogebläsean lage  fü r H ochofenw ind ergaben 
sich n a ch s teh en d e  E rw äg u n g en :

F ü r  jedes G ebläse (A b b . 20 , Sch n ittzeich n u n g  A bb. 2 1 ), 
reg e lb a r zw ischen 4500 u n d  8400 k W  an  d er K u p p lu n g , is t

8) S. a. H. B a n s e n :  Die Gaswirtschaft auf deutschen H ü tten 
werken. M itt. W ärmestelle V. d. Eisenh. N r. 118; Arch. Eisen- 
hüttenwes. 2 (1928/29) S. 309/20 (Gr. D : Nr. 32).

») Arch.Eisenbüttenwes. 1(1927/28) S.297/312 (G r.D :N r.o ).
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Abbildung 21. Schnitt des Gebläses Abb. 20.
G arantiert ist ein W ärmeverbrauch von 2836 kcal je kWh an der Kupplung (ausschl. Hilfsmaschinen). Zweifache Zwischendampf- 

entnähm e; Druckausgleich des Gebläses durch symmetrische Anordnung.

h ä tte  gepum pt w erden m üssen. D ie H ilfsm aschinen der 
T urb ine (K ühlw asseran te il, K ondensa t- und  S trah lpum pe) 
haben  n u r einen K ra ftv e rb rau ch  von n ich t e inm al 1 %  der 
V olleistung der Turbine.

F ü r  d ie  K esselanlage, d ie  w eite r u n ten  noch eingehender 
beh an d e lt w ird , is t  bei 40 t  D am pf je  h u n d  Kessel ein W ir
kungsgrad  von 8 5 %  gew ährle iste t. D er K ra ftv e rb rau ch  
der H ilfsm asch inen  des Kessels b e trä g t n ich t ganz 2 %

is t fü r  d ieselben V erh ältn isse  =  0,92. V entilundichtheiten  
sind  n ich t v o rh an d en , es v e rb le ib t d a h er n u r  noch ein Rohr
le itu n g sv e rlu s t von  10 % , so d a ß  von  1000 m 3 angesaugtem  
W in d  zu  dem  H ochofen  1000 • 0,92 • 0,9 =  828 Nm8 
gelangen. D ie  S ta tis t ik  h a t  ta tsä ch lich  ergeben, daß  der 
W ärm ev erb rau ch , au f d ie  V erd ich tu n g sa rb e it bezogen, für 
b e ide  M asch in en arten  im  D a u e rb e trie b  ungefähr gleich ist. 
W erden  d ie  G asm asch inen  m it  A b h itzev erw ertu n g  betrieben,

der T u rb in en le is tu n g . R ech n e t m an  fü r  den Kessel nur 
80 %  W irk u n g sg rad , so is t  d e r  W ärm everb rauch  der Tur

b in e  einschließlich  H ilfsm asch inen  (3 % ) =
0,8

=  3650 k c a l/k W h . E in  so lcher W ärm everbraucli ist wohl 
se lbst bei n eu ze itlichen  G asm asch inen  ohne Abhitzekessel 
a ls sehr g ü n stig  anzusehen .

D as T urbogebläse  d er angegebenen  L eistung  is t imstande, 
die e rheb liche M enge von  144 000 N m 3 W in d /h  bis auf 
2,25 a tü  zu v e rd ich ten , w obei es im  W irkungsgrad nur 
um  3 %  ab fä llt . Bei geringerem  D ru ck  u n d  höchster 
D rehzah l k an n  das G ebläse en tsp rechend  m ehr Wind 
lie fern , z. B. bei 1,5 a tü  195 000 N m 3/ h ,  bei 1 , 0  atü 
235 000 N m 3/h .  B ed en k t m an , d aß  Gasm aschinen nur 
bis zu e iner L eistu n g  von 3800 bis 4000 kW  gebaut wer
den können , d ie  bei einem  D ru c k  von  1,0 a tü  100 000 Nm3 
W in d /h , bei 1,5 a tü  78 000 N m 3/ h ,  be i 2,5 a tü  51 000 Nm3 
W in d /h  liefern  können , so is t  augenschein lich , daß  das Turbo
gebläse gegenüber de r G asm asch ine ohne Abhitzekessel 
besser absch n eid e t, d a  es eben in  A nlage- u n d  Betriebskosten, 
in  R au m - u n d  L eu teb ed arf e rheb lich  b illig er is t. D er W ir
k ungsgrad  d er G askolbengebläse  is t  im  D au erbe trieb  infolge 
u n d ich te r  K olben u n d  V en tile  n ic h t w esentlich  besser als 
d er eines T urbogebläses. D ie  B etriebsüberw achung  an Gas
kolbengebläsen , d ie  in  d e r V orkriegszeit aufgeste llt wurden, 
h a t  ergeben, daß  d u rch  d iese  U n d ic h th e ite n  15 %  des ver
d ich te ten  W indes verlo rengehen . Zuzüglich  10 %  Rohr
le itu n g sv e rlu s te  gelangen  n u r  75 %  des v e rd ich te ten  Windes 
zum  H ochofen. B ed en k t m an  fe rn e r, d aß  sich die Tem
p e ra tu r  des angesau g ten  W indes im  A nsaugeraum  um 
rd . 15° e rh ö h t, u n d  n im m t m an  e ine  A ußenlufttem peratur 
von 15° u n d  ein  7)toi =  0,95 an , so is t  das V erhältn is von

N orm alvo lum en  TT
   r - —-------- =  0,8. Von 1000 m 3 angesaugtem
an gesaug tem  V olum en
W in d  gelangen also zu  dem  H ochofen  1000 • 0,8 • 0,75 
=  600 N m 3. B ei dem  T u rbogeb läse  liegen  d ie  Verhältnisse

.. „  TT , , , N orm alvolum en
g ü n stig er. D erU m rech n u n g sfak to r v o n  — -------

angesaugtem  V olumen

fü r  N orm allast (6000 kW ) bei D am pf von 34 a t  abs 400° 
und  E n tn a h m e  von Zw ischendam pf (0,5 a t  abs u n d  4,5 a t  
abs) fü r  d ie  V erdam pfer- und  Speisew asservorw ärm eranlage 
ein W ärm everb rauch  von 2836 kcal je  kW h ausschließlich 
der H ilfsm aschinen gew ährleistet. E r  is t bei den A bnahm e
versuchen noch um  rd . 4 %  niedriger e rm itte lt w orden. Bei

Abbildung 20. Turbogebläse der Friedrich-Alfred-Hütte für 
144 000 Nm 3 W ind je Stunde auf 2,25 a tü
195 000 „  „  ,, „  ,, 1,5 a tü
235 000 ,, ,, ,, „  ,, 1 atü

H ö c h s tle is tu n g ................................... 8400 kW
N o rm le is tu n g ....................................... 6000 kW
D a m p fd ru c k ....................................... 33 atü
D am p ftem p era tu r.............................  400°

B elastungsschw ankungen b le ib t infolge der D rehzalilregelung 
der W ärm everbrauch  je  kW h an n äh ern d  gleich. D er K ra f t
aufw and fü r die H ilfsm aschinen der T urb ine is t  au ß er
orden tlich  klein , da  das K ühlw asser fü r  den K ondensa to r 
zum  H ochofenschacht w eitergele ite t w ird. D er K onden
sa to r w urde daher fü r 5 a tü  K ühlw asserdruck g eb au t und  
h a t  einen D ru ckverlust von 1,5 m  W .-S. bei 1500 m 3 K ühl- 
w asser/h . D er K ra ftau fw an d  fü r das K ühlw asser als A n te il 
fü r die T urboanlage is t dem nach sehr gering, da  dasselbe 
K ühlw asser auch  ohne T urboanlage zum  H ochofenschacht
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so kann der W ärm ev e rb rau ch  d u rch  G u tsc h rif t des A b h itze 
dampfes auf e tw a 3000 k c a l/k W h  g esenk t w erden . B ei den 
hohen Anlage- u n d  B e trieb sk o sten  fü r  d ie  A bhitzekessel 
wird der dadurch  erz ie lte  V o rte il gegenüber dem  B etrieb  
ohne A bhitzekessel erheb lich  b e e in trä c h tig t,  so d aß  m an  
sich, falls n ich t d au ern d e r G asm angel v o rh an d en  is t ,  sch eu t, 
Abhitzekessel au fzuste llen . D as T u rbogeb läse  is t ab e r auch

des G ich tgasvorw ärm ers. D er R auchgassauger und  die 
von  einem  M otor angetriebenen  beiden L u ftv en tila to ren  
sind  über den V orw ärm ern angeordnet. D ie M aßnahm e 
der G a s -  u n d  L u f t v o r w ä r m u n g  h a t  sich als sein- 
b rau ch b a r erw iesen, da  ü ber 50 %  der G ichtgasw ärm e an die 
e in g eb au te  S trah lungsheizfläche übertrag en  w erden. E s h a t 
sich gezeig t, daß  vorgew ärm tes G ichtgas m it vorgew ärm ter

L u ft im  V erbrennungsraum  
des Kessels w eit besser 
s tra h lt ,  a ls angenom m en 
w erden k onn te . A us A l l .  23  
is t  d ie  zusätz liche S trah lungs
heizfläche erkenn tlich . Das 
aufsteigende  D am pf-W asser- 
Gem isch aus den S trah lungs
ro h ren  w ird  in  ein längs der 
O bertrom m el angeordnetes 
R ohr ge le ite t, das m it einer 
R eihe  R o h rstu tzen  m it  der 
O bertrom m el oberhalb  des 
W asserspiegels in  V erb in
dung  s te h t. Auf diese W eise 
w ird  e rre ich t, daß  d ie  A us
dam pffläche  e n tla s te t w ird  

u n d  d er Kessel se lbst bei h ö ch ster B e lastu n g  vollkom m en 
ru h ig en  W assers tan d  h a t.  U eber d er O bertrom m el is t  ein 
D am pfsam m ler angeordnet. Seitlich  der S trah lungsheiz
fläche  is t  aus A l l .  23  d ie  A n o rdnung  der T eerö lbrenner er
sich tlich , d ie  n u r  bei S tills ta n d  d er H ü t te  zum  A nfahren  be
n ö tig t  w erden. Jed e r Kessel is t  m it  11 G ich tgasb rennem  
au sg erü ste t, d ie  in  zwei R eihen ü b ere in an d er an g eb rach t 
s ind . Jed e r Kessel k a n n  m it  G ichtgas a lle in  gew öhnlich 4 0 1

Abbildung 22. Fü r Preßlufterzeuger um gebaute alte Zweitakt-Hochofenwindgebläse für je 
250 m 3/min angesaugte Luft auf 8 atü . 

a =  Kraftzylinder, b =  Luftpum pen, c =  Gaspumpen, d =  Niederdruck-Preßluftzylinder, 
e =  Hochdruck-Preßluftzylinder, f =  Zwischenkühler.

dem Gaskolbengebläse m it  A bh itzekesse ln  tro tz  des besseren 
W ärm everbrauchs d er G asm asch inenan lage  aus den v o r
erwähnten G ründen  an  W irtsc h a ftl ic h k e it  überlegen.

Daß das W erk  n ich t e in se itig  den  D am p fan trieb  vo rz ieh t, 
sondern fü r jeden  e inzelnen  F a ll  noch se ine  besonderen 
W irtschaftlichkeitsbed ingungen  p rü f t ,  ze ig t der nach steh en d  
beschriebene U m bau e in e r G asm asch ine  fü r  d ie  E rzeugung  
von P reß luft.

Durch die S chaffung  d e r neu en  T urbogebläsean lage  
wurden G asgebläsem aschinen fre i, von  denen  zwei von je 
1570 PS  zu P reß lu fte rzeu g em  u m g eb a u t w u rd en  (A b b . 2 2 ). 
Es handelt sich um  Z w eitak t-G asm asch in en  in  Z w illings
anordnung m it den  be iden  K ra f tz y lin d e m  a, an  denen seitlich  
die L uftpum pen b u n d  d ie  G aspum pen  c an g eb rach t sind . 
An die ve rlän g erte  K o lb en stan g e  is t  re ch ts  de r N ied erd ru ck 
zylinder d u n d  lin k s d e r H o ch d ru ck zy lin d e r e g ek uppelt. 
Die beiden Z y lin d er s in d  d u rch  den  Z w ischenkühler f m it 
einander verbunden . Je d e  M aschine v e rd ic h te t  250 m 3 ange
saugte L u ft je  m in  au f 8 a tü  E n d d ru c k  u n d  lä u f t  m it  40 
bis 80 U /m in . D ie  H u b län g e  b e trä g t  1400 m m , d ie  Z y lin d e r
durchmesser b e trag en  800 m m  fü r  den K ra f tz y lin d e r , 750 mm  
für den H o ch d ru ck zy lin d e r u n d  1250 m m  fü r  den  N ied er
druckzylinder.

Die frü h ere  P re ß lu f ta n la g e  b e s ta n d  aus 16 in  den B e
trieben au fgeste llten  K om pressoren  m it  L eistu n g en  von 
6 bis 30 m 3/m in  u n d  165 m 3/m in  G esam tansaugele is tung . 
Der A ntrieb  de r K om pressoren  erfo lg te  d u rch  E le k tro 
motoren bei e iner L eis tu n g sa u fn ah m e  von  1525 P S . D ie 
Erzeugungskosten fü r  d ie  P re ß lu f t  liegen  a n  d e r neuen  A n
lage ganz bed eu ten d  n ied rig e r als bei dem  frü h eren  B etriebe.

Als Kessel fü r  d ie  b esch riebene  H ochofen-T urbogebläse- 
anlage w urden von d er G e rm an iaw erft K iel g e b au te  g ich tg as
gefeuerte W asserrohrkessel nach  d e r M a rin eb a u a rt aufge
stellt, die m it e in e r T eerö l-Z usa tzfeuerung  au sg e rü s te t sind . 
Die Kessel a rb e ite n  m it  35 a tü  B e trieb sd ru ck  u n d  425° 
D am pftem peratur, d ie  du rch  K o n d en sa te in sp ritzu n g  n ö tig en 
falls geregelt w erden k a n n . U m  d ie  V orte ile  e iner V er
dampfer- u n d  Speisew asservorw ärm eran lage  (135°) m it  Zw i
schendampf a u sn u tzen  zu k ö n n en , w u rd e  d ie  A b h itze  d er 
Kessel durch  G as- u n d  L u ftv o rw ärm u n g  a u sg e n u tz t. D iese 
Vorwärmer sind  v o rg eb au t, d e r G ich tg asv o rw ärm er in  der 
Mitte, zwei L u ftv o rw ärm er fü r  jeden  K essel zu b e id en  S eiten

Abbildung 23. Blick in den Verbrennungs
raum  des Gichtgaskessels Abb. 24, aufge- 
nommen während der Aufstellung des 
Kessels. (Beachte die Strahlungsheizfläche 

und rechts die Notbrenner für Teeröl.)

D a m p f/h  u n d  im  H ö ch stfa ll 7 2 1 D am p f/h  liefern , so d aß  von 
den  beiden  Kesseln e iner gen ü g t, um  d ie  D am pfm enge fü r 
b e ide  T u rb in en  zu liefern . Bei üb licher L as t b e trä g t die 
F e u e rra u m te m p era tu r  rd . 1000°, bei h ö ch ster L a s t rd . 1170°, 
d ie  A b g a ste m p e ra tu r am  K esselende 375 bzw. 460°, so daß  
n u r  e ine  G as- u n d  L u ftv o rw ärm u n g  von  200 bzw. 265° 
e rre ich t w urde, obw ohl d iese  V orw ärm ung auf 400° v e r
a n sch lag t w ar. In fo lge der w e it besseren S trah lu n g  der v e r
b ren n en d en  G ich tgase  is t  d ie  le tz te  Kessel- u n d  V orw ärm er
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heizfläche erheblich u n te rb e la s te t. D iese T atsache  w irk te  
sich auch in  d er ungenügenden  D am p fü b erh itzu n g  aus, d ie 
n u r bei H ö ch stlas t auf rd . 410° k am , da  d er D am p fü b er
h itze r n ich t d ie R au ch g astem p era tu r bekam , d ie  vorher 
e rrech n et w urde. E s w aren  M aßnahm en erforderlich , um  die 
D am p ftem p era tu r zu erhöhen. Jed e r Kessel h a t  e ine  H e iz 
fläche von 800 m 2, e ine  U eberh itzerheizfläche  von 360 m 2, 
e ine  H eizfläche des G ich tgasvorw ärm ers von 1670 m 2 u n d  
der beiden L u ftv o rw ärm er von 1140 m 2. D er Kessel h a tte  
also bei höchster L as t e ine  H eizflächenbelastung  von 
90 k g /m 2 und  S tunde.

E  b ra u ch t kaum  erw ähn t zu w erden, daß  Gas- u n d  L u f t
vorw ärm ung gegenüber W asservorw ärm erbetrieb  V orteile  
b ie te t;  denn durch  diese M aßnahm e w ird  d ie  F eu e rrau m 
tem p e ra tu r geste igert, d ie  S trah lu n g  also verbessert und  
dadurch  an  K esselheizfläche g espart. E in e  Speisew asser
v orw ärm ung durch  Zw ischendam pf auf 135°, d ie  n u r eine 
E rw eite ru n g  der V erdam pferan lage d a rs te llt, b ie te t den 
V orteil e iner W irkungsgradverbesserung  der G esam tan lage 
um  5,2 % . W ü rd e  die V orw ärm ung durch  W asservorw ärm er 
erfolgen, so fiele  erstens diese W irkungsgradverbesserung  
fo rt, zw eitens m ü ß te  in  den Kessel m ehr H eizfläche einge

b a u t w erden , u m  d ieselbe D am pfle is tung  zu erreichen, 
da  d ie  th eo re tisch e  V erb ren n u n g s tem p era tu r ohne Gas- und 
L u ftv o rw ärm u n g  n ied rig er is t. Vor d er le tz ten  Speisewasser
v o rw ärm u n g sstu fe  von  100 au f 135° is t  e ine  zentrale E n t
lü ftu n g  des Speisew assers e in g eb au t. D ie E n tlü ftung  ge
sch ieh t also se lb s ttä tig , d er m it  d er L u f t  au stre ten d e  Wasser
dam pf w ird  in  e inem  m it  dem  R ohw asser fü r die Ver
dam p feran lag e  g ek ü h lten  k le in en  K ondensator wieder 
n iedergeschlagen.

Aus der S ch n ittze ich n u n g  d e r K essel, A bb . 24, sind alle 
vo rerw ähn ten  E in ze lh e iten  e rsich tlich .

A b b . 2 5  s te ll t  einen Hoch- 
le istungskessel da r, der aus den 
E rfah ru n g e n  des Kessels aus 
A b b . 24  en tw ick elt wurde und 
fü r  jed e  beliebige Beheizungs
a r t  geeignet is t. Bei dem neuen 
H ochleistungskessel is t der 
W asseru m lau f gegenüber dem 
vorigen  K essel noch verbessert 
u n d  v e re in fach t worden, so 
d aß  au f d ie  besonderen seit
lichen  F a llro h rg ru p p en  ver
z ic h te t w erden  k o n n te  und die 
A u sdam pffläche  noch wesent
lich  h ö h er b e la s te t werden 
k a n n . F e rn e r  is t  besonders 
W ert au f d ie  R e in h a ltu n g  der 
v o rd eren  H eizflächen, auch 
le ic h te  A usw echselbarkeit je
des R ohres u n d  g u te  Zugäng
lic h k e it a lle r  T eile  gelegt wor
den. D er K essel h a t bei einer 
F e u e rra u m b re ite  von 12 m 
1500 m 2 H eizfläche, wozu noch 
rd . 250 m 2 H eizfläche in  der 
B ren n k am m er hinzukom m en. 
E r  e rzeu g t gew öhnlich 150 t/h , 
bei h ö ch ster L as t dauernd 
190 t /h ,  vo rübergehend  über 
200 t / h  von 32 a tü  440°, hat 
also e ine  H eizflächenleistung 
von  86 — 108 — 114 kg /m 2 
u n d  S tu n d e .

D ie  in  Abb. 25  angewendete 
B a iley -K am m er (Auskleidung 
m it  P la tte n ,  d ie  durch d ie Ver
dam p fu n g sro h re  g eküh lt wer
den) h a t  ih re  besonderen Vor
züge fü r  gem isch ten  Gas-Koh- 
len s ta u b -B e trieb . F ü r  reinen 
H ochofengasbetrieb  w ird  es 
k a u m  m öglich se in , die Bailey- 
K am m er je  m s K am m erinhalt 

höher zu be last en als bei A usk le idung  m it  F lossenrohren  nach 
A bb . 2 4  (bei K o h le n stau b b e trie b  sc h e in t es dagegen möglich 
zu sein , höh ere  B e lastungen  zu erzielen). D a  d ie  Bailey- 
K am m er fü r  g leichen R a u m in h a lt  a b e r  n ich t unerheblich 
teu re r  w ird  als e ine  F lo ssen ro h rk am m er, b ie te t sie fü r Hoch
ofengas a lle in  k a u m  e inen  V orte il.

D ie  re ichen  E rfah ru n g en  u n d  d ie  fo rtsch re iten d e  E n t
w ick lung  d e r K o h len stau b feu eru n g en  w erden die Gas
feuerungen  noch w e ite r beeinflussen , v ie lle ich t auch in  der 
R ich tu n g  d e r B re n n e rb a u a r te n ; d ie  neueren  E rfahrungen 
z. B. m it den E ck b re n n e rn , bei denen  d er B rennstoff über

Dampfdruck 
Dampfüberhitzung 
Normleistung 
Höchstleistung 
Heizfläche Kessel . . .

Ueberhitzer . 
Gasvorwärmer

35 atü 
410°
40 t  Dam pf/h 
72 t  Dam pf/h 

800 m 2 
760 m 2 

1670 m 2
2 Luftvorwärm er 1140 m2

(Beachte die hohe Heizflächenleistung von 
maximal 90 kg Dampf^je m 2 wasser

berührter Kesselheizfläche.)

Abbildung 24. Gichtgaskessel m it Vorwärmung von Gas und Luft 
der Friedrich-Alfred-Hütte.
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Abbildung 25. Hochleistungskessel für Höchsterzeugung von 200 t  Dampf je h 
bei 114 kg Dampf je m 2 Kesselheizfläche.

die ganze H öhe d er E ck e n  z u g efü h rt w ird , lassen  auch  fü r  
Hochofengas e ine  S te ig e ru n g  d er L eistu n g  je  m 2 H eizfläche 
erwarten.

Bem erkensw ert im  S in n e  d e r gesch ild erten  E n tw ick lu n g  
ist auch d ien eu e  H och d ru ck g ich tg as-K esse lan lag e  des E isen- 
und Stahlw erks H oesch in  D o rtm u n d . D ie  G esam td am p f
erzeugung des W erkes b e tr ä g t  e tw a  125 t /h .  H ie rv o n  e r
zeugen die H o c h d r u c k k e s s e l  e tw a  75 t ,  
die Abhitzekessel im  S iem en s-M artin -W erk , 
in den W alzw erken u n d  h in te r  den  G as
maschinen e tw a 30 t .  D en  R e st ü b e rn eh 
men zwei T eilkam m erkesse l m it  500 u n d  
400 m 2 H eizfläche u n d  e in e  F la m m ro h r
kesselbatterie.

Zur G leichstrom erzeugung  von  500 V 
Spannung stehen  sieben G asdynam os m it  
einer G esam t-N ennleistung  von 1 1 9 5 0  kW  
zur Verfügung. D er D re h stro m  von  5000 V 
und 50 Perioden w ird  d u rc h  d re i D am p f
turbinensätze m it  e iner G esam tle is tu n g  
von 15 700 kW  erzeugt. D iese M asch inen
sätze bestehen aus e iner V o r s c h a l t t u r 
b in e  für einen D a m p fd ru c k  v o n  30 a tü  
mit einer L e istu n g  von  5000 kW  (B a u 
art Brown-Boveri, M annheim ) u n d  aus zwei 
N iederdruckturbinen fü r  10 b is 12 a tü  
mit einer L eistu n g  von 5000 u n d  5700 kW .
In zwei U m form ern  von je  2000 k W

L eistung  kann  je  nach B edarf 
D rehstrom  in G leichstrom  oder 
G leichstrom  in D rehstrom  u m 
geform t w erden. D er über die 
E igenerzeugung  hinausgehende 
S trom bedarf w ird  von d er K ra f t
zen tra le  e iner ben ach b arten  Zeche 
gedeck t; ebenso lie fert die H ü tte  
bei B edarf S trom  an die Zeche; 
au ch  h ier lieg t som it w ieder 
ein  Beispiel der neuzeitlichen 
K upp lu n g  zw ischen W erken des 
g leichen K onzerns vor.

D ie H ochdruckdam pfan lage  
b e s teh t aus einem  se it dem  Ja h re  
1927 be re its  m it 10 bis 12 a tü  
in  B e trieb  gewesenen Kessel von 
600 m 2 H eizfläche u n d  einem  
im  Ja h re  1929 aufgesteH ten 
Kessel von 1000 m 2 H eizfläche 
u n d  h a t einen D am p fd ru ck  von 
32 a tü  u n d  eine  D am pftem pe
r a tu r  von 400 bis 410°. D as 
Schem a der A n lage  zeig t A l l .  26. 
D er H och d ru ck d am p f w ird  (nach 
M aßgabe d e r besonderen  ö r t
lichen  V erhältn isse) d u rch  eine 
190 m  lange  R o h rle itu n g  von 

1 275 m m  D m r. d er V orschalt-i
tu rb in e  zugeführt, in  d ie  er m it 
etw a 30 a tü  u n d  390 b is 400° 
e in tr i t t .  E r  v e rlä ß t sie m it 12 a tü  
u n d  300 bis 320° und  strö m t dann  
zwei N ied erd ru ck tu rb in en  und  
dem  L eitungsne tz  des W alzw erks 
zu. D ie H o ch d ru ck v o rsch a lttu r- 
b ine k a n n  som it en tw eder bei re i
nem  G asbetrieb  der Kessel die im  

K esselhaus v e ra rb e ite te n  G asspitzen weg a rb e iten , oder sie 
e rh ä lt bei g rößerem  S trom bedarf u n d  dem entsprechendem  
K o h len stau b zu sa tz  im  H ochdruckkessel die G ru n d last, wie 
dies bei V o rsch a lttu rb in en  m eist üb lich  ist.

U m  b e im  A bsch a lten  d er H o ch d ru ck v o rsch a lttu rb in e  
e inen  D am pfm angel an  den  N ied erd ru ck tu rb in en  oder bei 
den  B e triebsm asch inen , d ie  an  das N ied erd rucknetz  ange

32afä v o o - m ° - +

P p efseiva ssen p u m p e fü r  
c //e  /t/ie c /e rc /ru c M esse /

S p e /se tra sse r a u s c /er 
P e r/n u f/fH 'o sse rre /r/g u rg

Abbildung 26. Schaltschema der in  die bestehende Anlage eingefügten Gicht
gas-Hochdruckkessel und Vorschaltturbine des Eisen- und Stahlwerks Hoesch. 
Die Kessel verarbeiten die Gasspitzen, die X iederdruckturbinen liefern die Strom- 
spitzen, der Ausgleich erfolgt durch Kohlenstaub in der Hochdruckkesselanlage.
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schlossen sind , zu verm eiden , is t  eine R eineke-R egleranlage 
v o rhanden , die in  A b häng igkeit vom  D am pfdruck  die 
in  das N iederdrucknetz  überström enden Mengen se lb s ttä tig  
d u rch  D rucköl regelt. Bei plötzlichem  A usschalten  der 
H o ch d ru ck tu rb in e  öffnet ein an  das 
N iederd rucknetz  angeschlossener Mem
bran reg ler ein  D ru ck m in d erv en til in  
dem  V erb indungsstück  zwischen der 
H ochdruck le itung  und  dem  N iederdruck
ne tz  und  lä ß t den H ochdruckdam pf in  
das N iederdrucknetz  überström en, so daß 
d er sonst durch  d ie  H o ch d ruck tu rb ine  
ström ende  D am pf den N iederdruck
tu rb in e n  oder auch  den an  das N ieder
d ruck n etz  angeschlossenen W alzenzug
m aschinen, einigen H ilfsm aschinen so
wie den D am pfhäm m ern  u n m itte lb a r 
zugeführt w ird. U m  nun  aber durch  
e tw aige zu große D am pfen tnahm e ein 
A bsinken des D am pfdruckes an  den 
H ochdruckkesseln u n te r  30 a t  und 
d a m it ein U eberkochen der Kessel 
zu verm eiden, is t ein zw eiter Mem
b ran reg ler angebrach t, der durch  die 
H ochdruckleitung b e tä tig t  w ird  und  
das R eduzierven til schließt, wenn der 
D ruck in  ih r zu n iedrig  w ird.

D er m it W asservorw ärm er und  L u ft
vorw ärm er versehene Spitzengas-H och- 
druckkessel von 1000 m 2 H eizfläche und  
fü r eine L eistung bis 60 t  D am pf je  
S tunde  w urde von den V erein ig ten  
K esselw erken,D üsseldorf, gebau t. E r  ist 
als V iertrom m el-Steilrohrkessel m it drei 
O bertrom m eln und  einer U ntertrom m el 
ausgebildet (A b b . 2 7 ). D abei kam en 
Thyssensche H ochdruck-S icherheits
trom m eln  m it u n m itte lb a r angeküm pel- 
ten  Böden zur A nw endung. D ie  beiden 
nach der S tirnw and  zu gelegenen oberen 
Trom m eln haben  ebenso w ie d ie u n tere  
Trom m el bei 1304 m m  D m r. eine 
W an d stä rk e  von 48 m m , d ie h in 
te re  obere Trom m el h a t 1210 m m  D m r. 
bei 45 m m  W andstärke. D ie  Steig
rohren  m ünden in  die beiden vorderen 
O bertrom m eln. D ie D am pfabführung  aus dem  G ranu lie rrost 
in  d ie obere T rom m el erfolgt durch die e rste  R eihe des in 
die zw eite obere Trom m el gehenden R ohrbündels. D am it 
das ausström ende D am pf-W asser-G em isch auf 
keinen F a ll eine W assersäule zu durchstoßen 
h a t, sind  auf diese R ohrreihe, ebenso w ie auf 
d ie S te igerohre  der ersten T rom m el, A ufsteck
ro h re  aufgesetzt worden, die das D am pf-W asser- 
Gemisch über d ie O berfläche heben und  von 
oben auf den W asserspiegel ausgießen.

D er U eberh itzer is t zur V erm eidung to te r  
R äum e zw eiteilig , zwischen den drei R ohr
bündeln  hängend , angeordnet. D ie R egelung 
der U eb erh itzu n g stem p era tu r des Dam pfes 
erfo lg t von H an d  durch K ondensa te in sp rit
zung m it Düsen in  den S a ttd am p f vor dem 
E in t r i t t  in den U eberh itzer. H ierdurch  w erden 
zusätzlich  1 bis 2 t  D am pf je  S tu n d e  (2 bis 
4 %  der N ennleistung) erzeugt.

D er K essel i s t  fü r  G ich tgas- u n d  K ohlenstaubfeuerung 
e ingerich te t. D ie S tau b b ren n e rsch litze  zeig t A U . 28, 
B eheizung erfo lg t h a u p tsäc h lic h  m it  G ichtgas, dessen Druck 
durch  einen R egler g le ichgehalten  w ird , durch drei an

der S tirn w an d  an g eb ra ch te  N ied erd ru ck b ren n e r ( A U .  29). 
D er A ußendurchm esser d e r  B ren n er (M aschinenfabrik 
B alcke, B ochum ) b e trä g t  1976 m m , ih r  G ew icht ist je

Abbildung 28. Hängedecke m it Kohlenstaub-Brenneranordnung des 
Kessels Abb. 27.

Abbildung 27. Kessel von 1000 m 2 Heizfläche und 60 t /h  Dampf mit 
Gichtgas- und Kohlenstaubfeuerung; 32 a tü  Dampfdruck, 410°; Raum 

inhalt der Eeuerkammer 325 m3. (Eisen- und Stahlwerk Hoesch.)
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Schnitt durch die Seitennand tns/c/it ron vorn
Zu Abbildung 27.

Abbildung 29. Gichtgas-Niederdruckbrenner des Kessels Abb. 27.
Außendurchmesser.........................................................  1976 mm
Gewicht rd .......................................................................  4300 kg

Jeder Brenner reicht für eine Erzeugung von 20 t  Dampf je h. Die feuerfesten 
Brillen zum Schutz der Brenner sind vorgeschoben. (Beachte die Luftschlitze 
in diesen Schiebern, durch die etwas Kühlluft bei reinem Kohlenstaubbetrieb 

eingeblasen wird.)

Abbildung 30. Kühlung der Rückwand der Brennkammer des Kessels Abb. 27. 
(Beachte die hochgezogenenRohre desGranulierrostes zwischen denFlossenrohren.)

4300 kg; die L eistu n g  d e r  d re i B re n n e r e n tsp r ic h t 60 k g /m 2 
Heizfläche. An den B ren n ern  w erden bei re in e r K o h len stau b 
feuerung feuerfeste  B rillen  zum  Sch u tz  d er B ren n er v o r
geschoben. D ie  U n te rb rin g u n g  d ieser g roßen  u n d  
schweren B renner b e re ite te  S chw ierigkeiten . Sie b ed ing ten  
so große U nterb rech u n g en  d e r W an d , daß  das üb er den 
Gasbrennern s teh en d e  M auerw erk  bei den sie e rw arten d en  
hohen T em pera tu ren  n ic h t au f d ie  K undbögen  d e r G as
brenner au fg eb au t w erden  kon n te , son d ern  d u rch  T ra g 
stützen abgefangen w erd en  m u ß te , d ie  an  den äußeren  
B rennkam m ersäulen b e fes tig t w u rd en . D ie  K o h le n s tau b 
brenner befinden  sich  au f d e r K esseldecke d e r L opulko- 
Brennkammer.

Die F eu erk am m er (K ohlenscheidungs-G ese llschaft, B e r
lin) ist 7,5 m  hoch, 6,2 m  tie f  u n d  7 m  b re it  u n d  h a t  einen 
R aum inhalt von 325 m 3. D ie  R o h re  des S ch lacken-G ranu- 
lierrostes w urden  an  d e r  R ü ck w an d  hochgezogen u n d  
zwischen diese R o h re  an  d e r R ück w an d  F lo ssen ro h re  v e rleg t 
(A U . 3 0 ), so d aß  h ier e in e  geschlossene R o h rw an d  e n ts ta n d . 
Die gesam te w irk sam e K ü h lfläch e  d er B ren n k am m er b e trä g t 
101 m2. D ie V erk leidung  auch  d e r  S eiten  w än d e  m it F lossen 

50

ro h ren  is t gep lan t. E s zeig t sich, d aß  auch  bei re inem  B etrieb  
m it  so arm em  Gas, w ie es das G ichtgas is t, sehr s ta rk e  
A uskleidung de r B rennkam m ern  m it K ühlflächen m öglich 
is t, w enn es sich um  g roße Kessel h a n d e lt;  es is t  eben zu 
berücksich tigen , daß  m it g rößer w erdendem  Kessel der 
R a u m in h a lt  der B rennkam m er m it der d r i tte n  P o tenz, die 
um gebende F läch e  ab er n u r m it dem  Q u ad rat w ächst. 
A nderse its  is t  d ie  S trah lu n g  des verb rennenden  H ochofen
gases (W asserdam pf u n d  K ohlensäure) zw ar info lge der 
großen  S chich td icken  großer Kessel an  sich erheblich, aber 
doch n ich t so s ta rk  w ie d ie  von brennendem  K ohlenstaub , 
bei dem  auch d ie  g lühenden  S tau b te ilch en  s trah len  u n d  d a 
m it eine  v e rg rö ß e rte  A b strah lung  der W ärm e, d. h. eine 
s tä rk e re  V erringerung  der T em p era tu r im  B rennraum  herbei
fü h ren , w ährend  das H ochofengas, w enn auch  m it geringerer 
T em p era tu r v e rb ren n en d , doch d ie  W ärm e u n d  T em p era tu r 
besser h ä lt ,  so d aß  g ru ndsä tz lich  bei großen G ichtgaskesseln 
eine sehr w eitgehende B rennkam m erküh lung  m öglich 

ist.
W äh ren d  die S taub feu eru n g  senkrech t von oben durch 

die Sch litze  in  d er H ängedecke (A bb . 28) erfolgt, w ird
108
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Zahlentafel 2. E r g e b n i s s e  d e r  L e i s t u n g s v e r s u c h e  b e i  
B e h e iz u n g  m i t  G ic h tg a s  o d e r  m i t  K o h l e n s t a u b .

Gichtgas Kohlenstaub

U nterer Heizwert . . . . 1115 k cal/N m 3 7950 kcal/kg
Heizflächenleistung . . . 50 k g /m 2 h 51,8 k g /m 2h
U eberhitzungstem peratur

des D a m p f e s .................. 395° 415°
Kesselw irkungsgrad . . . 81,5 % 84,3 %
T em peratur der vorgew ärm 

ten  L u f t ........................... 178° 120°
Tem peratur des Speisewas

sers .................................... 167° 141°
K ohlensäuregehalt der

Rauchgase am Kesselende 21,6 bis 23 % 13,4 %
Zugstärke im E euerraum  . 8,5 mmW.-S. 8,5 mmW.-S.
Zugstärke vor dem V enti

la to r .................................... 54 mm W.- S. 33,5 mmW.-S.

Die V orsehaltturbine h a t bei einem Gefälle von 30 auf
12 a tü  folgenden D am pfverbrauch:

bei 5000 kW  K lem m enleistung . . . 21,2 kg /kW h
„ 2385 „  „  . . .  26,1
„ 1192,5 „  „  . . .  36,2

der H a u p ta n te il der V erbrennungsluft (etw a 85 % ) zur 
K ühlung durch die H oh lkanäle  der W ände g ed rü ck t und  
dann  von der S tirn se ite  der B rennkam m er aus durch 
Schlitze, d ie über die ganze H öhe v e r te il t  sind , in  die F e u e 
rung  geblasen, so daß d ie  nach  ab w ärts g e rich te te  K ohlen
staubflam m e ständ ig  neue V erbrennungsluft e rh ä lt. Zwei Ven
tila to ren  führen die V erbrennungsluft den L uftsch litzen  und  
den G ichtgasbrennern durch den L jun g strö m -L u fte rh itzer zu.

D ie Saugzuganlage is t über dem  V orw ärm er aufgestellt. 
Sie saug t d ie R auchgase zunächst durch  einen R ippenrohr- 
W asservorw ärm er m it 1620 m 2 H eizfläche und  d a rau f durch

Zahlentafel 3. G e s a m t d a m p f b i l a n z  d e r  S t r o m e r z e u -  
g u n g  a u s  H o c h d r u c k d a m p f  b e i  G i c h t g a s b e t r i e b .

1 10*
kcal/h

kcal je 1 
nutzbare 

kWh

G aszufuhr am  Kessel 54 580 N m 3/h von 
1100 kcal/N m 3 .............................................. 60,038 4725

E rzeugt 65,07 t  D am pf von 33 a t  abs, 
405°, bei 7] =  80 % , i =  773 kcal/kg 50,299 3959

H ierin  zugeführt im Speisewasser
64 840 X 35 k c a l .......................................... 2,269 179

H ierin  Gasw ärm e um gesetzt in  D am pf
w ärm e ................................................................. 48,030 3780

K esselv erlu ste ....................................................... 12,008 945
L eitungsverlust bis V orscha lttu rb ine  . . 0,502 40
D am pf vor V orschalttu rb ine

64 840 X 768 kcal bei 31 a t  abs, 395° 49,707 3919
In  Strom  um gesetzt 2750 kW  X 860 kcal 2,373 187
Verbleiben an  D am pfw ärm e

64 840 X 731,4 kcal bei 13 a t  abs, 310° 47,424 3732
L eitungs verlust h in te r V orschalttu rb ine  

64 840 X 2,4 ................................................... 0,156 12
D am pf vor M itte ld ruck turb inen

64 840 X 729 bei 12,5 a t  abs, 305° . . 47,268 3720
In  S trom  um gesetzt (5000 -(- 5700) kW  

X 860 k c a l ........................................................ 9,202 724
V erluste im  D a m p fte il..................................... 35,337 2781
V erluste im  G enerator e tw a 5 % . . .  . 0,460 36
R ückgew inn an  K ondensatspeisew asser 

64 840 X 35 k c a l .......................................... 2,269 179
E igenverbrauch  der Kessel

378 kW  X 860 k c a l ..................................... 0,325 26
E igenverbrauch der T urbinen

374 kW  X 860 k c a l ..................................... 0,322 25
G esam te S trom erzeugung 2750 +  5000 

+  5700 kW  (13 4 5 0 ) ..................................... 11,575 911
N u tzb are r S trom  13 450 —  (378 +  374) 

-  12 698 k W ................................................... 10,928 860

S 3 ,ä  im  K o n densa t 
' Y / i i / i i / i i / i i / i / / .
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Abbildung 31. Wärmeflußbild des Dampfkraftwerks Abb. 26. 
Nutzbar abgegeben sind nach Abzug des Bedarfs aller Hilfs

maschinen 18 % der im Brennstoff zugeführten Wärme.

einen L ju ngström -E rh itzer, bestehend aus zwei L u ftv o r
w ärm ern von je  1000 m 2 H eizfläche.

D ie L eistungsversuche bei der B eheizung m it G ichtgas 
oder m it K ohlenstaub  sind in Z a h le n ta fe l2 zusam m engestellt.

Sehr bem erkensw ert ist d ie G esam tbilanz der A nlage bei 
V erwendung von H ochdruckdam pf a u s  G ic h tg a s  zur 
S trom erzeugung, die in  Z a lilen ta fe l 3  gegeben und  in Abb. 31 
in H u n d ertte ilen  als W ärm eflußb ild  dargeste llt is t. Sie 
bezieht sich auf Vollast des Kessels und etw as m ehr als H a lb 
las t der V orscha lttu rb ine . D er V erbrauch von 4725 kcal 
G ichtgas je  kW h erschein t, gemessen an  den G lanzzahlen 
am erikan ischer U eberlandgroßkraftw erke, hoch, is t  ab er fü r 
d ie h ier b e trach te ten  V erhältn isse  eines H üttenw erkes 
gü n stig  und zeig t, z. B. im  Vergleich m it  den oben ange

fü h rten  Z ahlen d e r G u te h o ffn u n g sh ü tte  fü r  Gasm aschinen 
(3777 k c a l/k W h  +  1,39 kg  A b h itzed am p f von 15,6 a t  abs, 
360°), welche A ussich ten  H o ch d ru ck v o rsch a lttu rb in en  im 
H ü tten b e trie b e  b ie ten . A bb . 3 2  g ib t noch eine Gegen
überste llung  m it  d er M itte ld ru ck d am p fb ilan z  vor E rrich tung  
de r H o ch d ru ck an lag e , d ie  e inen  fü r  solche V erhältnisse

'/////'///, W/,

'//, 7 7 70/. - : ’'//'//////'////,
y/////// / / / / /
—w  ■ -Jg

'/tesse/eer/usA .
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Abbildung 32. Gegenüberstellung der Dampfbilanz 
des Kraftwerks Abb. 26 und des Betriebes ohne 
Vorschaltturbine. (Beachte die W ärmeersparnis 

von 15 %.)
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durchaus üblichen  V erb rau ch  von  5538 k ca l je  kW h a u f
weist; die E rsp a rn is  d u rch  d ie  V erw endung  des H ochdrucks 
beträgt somit 1 5 % . D ie  V o rsch a lttu rb in e  v e ra rb e ite t  ein 
adiabatisches W ärm egefälle  von 5 ,7 %  des W ärn ieau f- 
wandes, bei e in e r K lem m en en erg ie  von 3 ,9 % ; d e r G ü te
grad beträgt som it 6 7 %  (bei e tw a  6 0 %  B elastu n g ). D er 
Gütegrad der K o n d e n sa tio n s tu rb in en  b e trä g t  6 9 % .

In welcher W eise d e r A usgleich  zw ischen G asangebot 
und Strombedarf eines H ü tten w erk e s  in  einem  w ahlw eise 
mit verschiedenen B rennsto ffen  beh eizb aren  Spitzenkessel 
erfolgen kann, zeig t das n a ch s teh en d e  B eispiel d e r Georgs- 
M arien-Hütte bei O snabrück .

Das W erk h a t e in  G le ichstrom - u n d  ein  D reh stro m n etz . 
Zur G leichstrom erzeugung steh en  sieben G asm aschinen  und  
zur D rehstrom erzeugung  v ie r  G asm asch inen  u n d  eine  
Dam pfturbine zur V erfügung . E in e  d e r G asm asch inen  k an n  
für Gleich- u n d  D reh stro m  zu g le icher Z eit u n d  e in e  auch  als 
Gebläsemaschine v e rw en d e t w erden . D ie  g e sam te  aufge
stellte L eistung b e trä g t 1 7 1 3 5  kW . D avon  en tfa llen  au f die 
Dam pfturbine 1 8 ,5 %  (3350 kW ). Im  allgem einen  w ird  d ie 
Dam pfturbine n u r  zu r S p itzen le is tu n g  b e n u tz t. F ä l lt  die 
Dam pfturbine aus irg en d e in em  G ru n d e  aus oder w ird  d ie 
DrehstTomabnahme zu g ro ß , so k a n n  d ie  G asm asch ine  fü r 
Gleich- und  D reh stro m  m it  d e r D reh stro m se ite  e inspringen  
oder das G asgebläse a ls G en era to r lau fen , o der b e id e  M a
schinen zusam m en k ö n n en  au f das D reh stro m n etz  a rb e ite n . 
Umgekehrt k an n  bei G le ichstrom m angel d ie  „d o p p else itig e“ 
Gasmaschine w ieder m it  d e r G le ichstrom seite  aushelfen . 
Bei Hochofengasm angel w erden  d ie  G asm aschinen e n tla s te t, 
und die Belastung w ird  au f d ie  D a m p ftu rb in e  ü b e rtrag en . D er 
Dampf für die T u rb in e  w ird  in  den A bhitzekesse ln  de r G as
maschinen u n d  in  e inem  S t e i l r o h r k e s s e l  e rzeu g t, wobei 
die Abhitzekessel d ie  G ru n d b e las tu n g  u n d  d e r S te ilrohrkessel 
die Sp itzenbelastung tra g e n  m üssen . A ls B ren n sto ff fü r  den 
Steilrohrkessel w ird  im  a llg em einen  G ich tgas u n d  bei G ich t
gasmangel K oksofengas v e rw en d e t. R e ich t d ie  K oksofen
gasmenge n ich t aus, so k a n n  T eer als Z u sa tzb ren n sto ff V er
wendung finden .

Der W ärm ev erb rau ch  d e r G asm asch inen  b e trä g t  rd . 
3900 k cal/k W h , d er bei B e rü ck sich tig u n g  d e r A bh itze 
dam pfgutschriften u m  rd . 1000 k c a l/k W h  v e rrin g e rt w ird . 
Die T urbine a rb e ite t  m it  rd . 6 b is 6,5 kg  D am pf je  kW h.

Die E n erg iev erte ilu n g  fü r  e inen  b estim m ten  T ag zeig t 
Zahlentafel 4 , in  d ie  auch  a lle  w esen tlichen  K ennzahlen  au f
genommen sind.

Die G ru n d b e lastu n g  l ie g t:  
in der S trom erzeugung  a u f  den  G asm asch inen , 
in der D am pferzeugung  au f den  A bh itzekesse ln  de r K ra f t

werke,
im B rennstoffverbrauch  des S te ilroh rkesse ls zur Z eit auf 

dem K oksofengas.
Die Spitzen w erden g e le is te t: 

in der S trom erzeugung  von  d e r T u rb in e , 
in der D am pferzeugung  vom  S te ih lroh rkesse l, 
im B rennstoffverbrauch  zu r Z eit vo m  G ich tgas u n d  Teer.

Das Z usam m enw irken  d er versch iedenen  B ren n sto ffe  und  
die Spitzenw irkung zeig t A b b . 33 .

Eine besondere  A rt des A usgleichs is t  noch inso fern  v o r
handen, als der W asse rin h a lt des S te ilroh rkesse ls in  unge
wöhnlichem M aße zu r Spe ich eru n g  a u sg e n u tz t w ird , und  
zwar in einer schon m ehrfach  em pfohlenen , ab er se lten  a n 
gewendeten W eise: D ie  T u rb in e  is t  fü r  e inen  B e trieb  m it 
14 atü, 350° e in g e rich te t, d er K essel a b e r  fü r  e inen  D ru ck  
von 20 a tü . In n e rh a lb  d er S p an n e  von  14 auf 20 a tü  erfo lg t

Zahlentafel 4. E n e r g i e V e r t e i l u n g  d e r  G e o rg s -M a r ie n -  
  H ü t t e  am  14. M ä rz  1930.

G iehtgasverbrauch des S teilrohrkes
sels .......................................................

K oksofengasverbrauch des S te ilrohr
kessels ..................................................

T eerverbrauch des Steilrohrkessels 
W ärm everbrauch  des Steilrohrkes

sels .......................................................
D am pferzeugung des Steilrohrkessels 
W irkungsgrad  des S te ilrohrkessels. 
D am pferzeugung der Abhitzekessel
G e sa m td a m p fe rz e u g u n g ...................
D am pfverbrauch  der T urbine . . . 
D am p ftem p era tu r vor der Turbine 
D am pfdruck  vor der T urbine . . .
V akuum  an der T u r b in e ...................
Strom erzeugung der T urbine . . 
Spezifischer D am pfverbrauch der

T u r b i n e ..............................................
Aufgestellte L eistung der T urbine . 
B elastungsgrad  der T urbine . . . 
Therm odynam ischer W irkungsgrad

der T urbine .....................................
D am pfverbrauch  der Gebläsem aschi

nen .......................................................
G ichtgasverbrauch der G ebläse

m aschinen .........................................
Dam pfm enge zum  N iederdrucknetz
G e s a m td a m p fv e rb ra u c h ...................
G ichtgasverbrauch der K raftw erke I

u n d  I I ...................................................
G ichtgasverbrauch der G asm aschi

nen .......................................................
S trom erzeugung der Gasm aschinen 
Spezifischer W ärm e verbrauch  der

G asm asch in en ............................
Aufgestellte L eistung der Gasm aschi

n e n ...................................................
B elastungsgrad  der Gasm aschinen 
G esam tstro m erzeu g u n g ...................

17 880 m 3/Tag

37 080 m ’ /Tag 
10 000 kg/Tag

269 105 kcal/Tag 
314 400 kg/Tag

87.5 %
267 600 kg/Tag 
|o82 000 kg/Tag 
189 600 kg/Tag 

344»
13.5 a tü
71.5 cm Q.-S.

29 200 kW h/T ag

6,5 kg/kW h 
76 400 kW h/T ag 

| 38,2 %

56,4 %

224 880 kg/Tag

124 080 m 3/Tag 
j 155 000 kg/Tag 
569 480 kg/Tag

776 040 m 3/Tag

¡651 960 m 3/Tag 
'180 590 kW h/T ag

3 890 kcal/kW h

335 000 kW h/T ag  
54,0 %

209 790 kW h/T ag
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Abbildung33. Spitzenbetrieb der Georgs-Marien-Hütte wäh
rend 24 Stunden. (Beachte das Zusammenwirken der ver
schiedenen Brennstoffe und die Parallelität der Kurven der 
Dampferzeugung und des W ärme Verbrauchs des Kessels.)
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ein  A usgleich der Schw ankungen zwischen B rennstof fange
b o t u n d  D am pfbedarf, indem  zu Z eiten geringer D am pf
en tn ah m e  aus dem  Kessel der B rennsto ffverb rauch  n u r in 
k leinerem  M aße eingeschränkt u n d  der W asserinha lt des 
Kessels aufgeladen w ird . D iese W ärm em enge w ird  zu Z eiten 
geringeren  W ärm eangebots oder größerer D am pfnachfrage 
w ieder en tspeichert.

D er Kessel h a t  m it  Koksofengas fü r die G ru nd last, 
H ochofengas fü r  die Sp itzen last eine über den ganzen 
R egelbereich sehr flache W irkungsgradkurve in  der e rstau n -
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Abbildung 34. Dampfverbrauch und Stromerzeugung der Spitzen
turbine der Georgs-Marien-Hütte während 24 Stunden. (Beachte 

die Parallelität zwischen Erzeugung und Verbrauch.)

liehen H öhe von im  M itte l 8 7 ,5 %  (A b b . 3 3 ) , W ärm e
verbrauch u n d  D am pflieferung laufen  an n äh e rn d  paralle l, 
die zeitliche V erschiebung in  den beiden K urven  lie g t an  
der oben erw ähnten Speicherung zwischen 14 u n d  20 a tü . 
Angesichts der geringen B elastung der T urb ine v o n  im  
M itte l n u r 38,2 %  —  es h a n d e lt sich h ie r um  eine Sp itzen
tu rb in e  —  is t auch der D am pfverbrauch  von  6,5 k g /k W h  als 
m äßig  zu bezeichnen.

Abb. 35  g ib t den G asverbrauch  u n d  die Strom erzeugung 
der G asm aschinen wieder.
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k cal/2 4  h fü r  sein H eizw erk . E s h a n d e lt sich dabei um  eine 
M enge von üb er 5 %  des g e sam ten  W ärm everbrauchs des 
ganzen H ü tten w erk s  e insch ließ lich  de r W ärm e fü r alle K raft- 
u nd  m eta llu rg ischen  Zwecke. A n  k ä lte ren  Tagen steigt 
d ieser B edarf bis zu 10 % ; dab ei h a n d e lt es sich um  eine sehr
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Abbildung 35. Gasverbrauch und Stromerzeugung der Grund
last - Gasmaschinen der Georgs - Marien - H ütte. (Beachte die 

Parallelität zwischen Erzeugung und Verbrauch.)

Die S trom erzeugung in  A bb. 3 4  u n d  3 5  w ird  zw ar 
gem essen, aber n ich t laufend  m it selbstschreibenden M eß
w erkzeugen verzeichnet. Die S trom erzeugungsschaubilder 
sind d ah er n ach träg lich  aus dem  D am pf- u n d  G asverbrauch  
auf G rund  der betrieb lichen  E rfah ru n g  aufgezeichnet, da  
die E rzeugung  über weite Regelgebiete dem  V erbrauch 
p ro p o rtio n a l verläuft.

In  den üblichen A ufstellungen über den W ärm ebedarf 
der H ü tten w erk e  u nd  in  den zugehörigen b ild lichen W ärm e- 
v erte ilungs-D arste llungen  w ird  der B edarf fü r Heizzwecke 
m eist n ich t au fg efü h rt; er is t aber erheblich.

W ie A bb. 36  zeig t, b rau ch t ein W erk  von der G röße des 
B ochum er V ereins, en tsprechend  etw a dem  D u rch sch n itt 
der großen  deutschen gem ischten  H ü tten w erk e , an  einem  
T age m it — 5° A u ß en tem p era tu r etw as über 500 M illionen

Abbildung 36. W ärme verbrauch der Warmwasser
heizung des Bochumer Vereins bei — 5° C Außen
tem peratur. Links das W ärmeangebot, rechts der 

Verbrauch.

g u t e in g erich te te  H e izw irtsch aft, andern fa lls  w ürde der Ver
b rau ch  noch erheb lich  h öher se in . A n dem  als Beispiel ge
n a n n te n  T age w ar d ie  H e izu n g  m it  n u r  etw as über 60 % 
ih re r  L eistu n g sfäh ig k eit b e la s te t. Solche W ärm em engen, 
w enn auch g e ringw ertiger, d. h. n ied rig  tem p e rie rte r  W ärme, 
e rfo rdern  besondere  F ürso rge. So sin d  d enn  au f den großen 
deu tschen  H ü tten w erk e n  in  den  Ja h re n  nach  dem  Kriege 
Sam m elheizungen g rö ß ten  U m fangs e rric h te t w orden, deren 
W ärm ew irtsch a ft in  den g esam ten  W ärm efluß  organisch 
e ingeg liedert is t. Als B eispiel w ird  d ie  H eizung  des Bochumer 
V ereins besch rieben :

D ie  B eheizung  d er versch iedenen  B e trieb e  ei fo lg te früher 
durch e inzelne F risch d am p f- u n d  N iederdruckdam pfheizun
gen vom  H a u p td am p fn e tz  oder v o n  g e tre n n te n  Feuerungen 
aus u n d  v e re in ze lt auch  be i sehr n ied rigen  A ußentem pe
ra tu re n  d u rch  K okskörbe. D iese V erh ältn isse  b rach ten  eine 
große B rennsto ffverschw endung  u n d  e inen  hohen Aufwand 
von U n te rh a ltu n g sk o sten  m it  sich. D urch  die verstreut 
liegenden E inzelhe izan lagen  g e s ta lte te  sich d ie Brennstoff
zufuhr u n d  S ch lackenabfuhr schw ierig  u n d  kostspielig . Die 
W irtsch aftlich k e it e iner zusam m enfassenden  N euanlage war 
durch  d ie  M öglichkeit d er V erw ertung  d er A bw ärm e von 
H am m erw erken , D am p fm asch inen , D am pfpressen  usw. ge
geben. D ie  A nlage is t  als Pum pen-W arm w asserheizung  aus
gefü h rt und  h a t  e ine  S tu n d en h ö ch s tle is tu n g  von 32 Mill. kcal, 
en tsp rechend  — 15° A u ß e n tem p era tu r u n d  + 1 5 °  Innen
tem p e ra tu r. D ie  W ärm eau stau sch er sin d  steh en d e  Kessel 
m it w aagerech t e in g eb au ten  K u p fe rro h rb ü n d eln  (Abb. 37). 
D ie A bdam pfm engen  w erden  in  d re i H au p tab d am p fle i
tu n g en  aus d rei A b d am p fg ru p p en  einem  A bdam pfsam m ler 
in  dem  H eizhaus zu g eführt. In  d ie  le tz te  is t  e ine  Vorlauf
u nd  R ü ck lau f v e r t e i l  e r  s t  e i l e  (A b b . 3 8 )  e in g eb au t, von der 
aus d ie  W arm w asserw ärm e versch ied en sten  W erksgruppen 
zugeführt w ird . F ü n f  e lek trisch  an g etrieb en e  Um wälz
pum pen b ew irken  den W arm  W asserum lauf bei einer D ruck
höhe von rd . 40 m  W .-S .

D as an fa llen d e  K o n d en sa t w ird  m it  n a tü rlich em  Gefälle 
einem  Speisew asserbehälte r als Kesselspeisew asser zuge
fü h rt. In  d ie  A b d am p fsam m elle itu n g en  der H am m erw erke 
s ind  Schlam m - u n d  O elabscheider e in g eb au t, d a m it das 
K ondensa t k e in e  O elreste  in  d ie  K essel b rin g t. D er Aus-
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dehnung der A bdam pfsam m elle itu n g en  h a t  m an  d u rch  E in 
bau einer genügenden A nzah l von  A usgleichern  in  F o rm  von 
Blechtrommeln R ech n u n g  g e trag en . Bei höheren  D am p f
temperaturen is t  dem  in  A bb . 3 9  geze ig ten  S tah lsch lau ch 
ausgleicher der Vorzug zu geben. A lle  A b dam pf- u n d  W arm 
wasserheizleitungen sin d  gegen W ärm ev e rlu s te  gesch ü tz t.

Abbildung 37. W ärm eaustauscher zur Umsetzung des Ab
dampfes in Warmwasser für die Heizungen. Jeder Kessel hat 
drei waagerechte Heizbündel; die isolierten Leitungen sind die 
Abdampf-Zuführungsleitungen zu den einzelnen Rohrbündeln, 
darunter führen die Kondensleitungen zu einem gemeinsamen 

Kondensat - Sammelbehälter ab.

Abbildung 38. Verteilerstelle der W armwasserheizung des 
Bochumer Vereins. Vorlauf- (rechts) und  Rücklauf- (links) 
Gruppenverteilungen. Alle Vor- und Rücklauf!eitungen haben 
Temperaturanzeiger und Absperrschieber. Auf jeder Verteiler

seite ist ein Druckanzeiger in m W.- S. angebracht.

Bei gu ter B eschäftigung  d er g en an n ten  A b d am p f lie fe rn 
den B etriebe re ic h t d ie  A b d am p fv erw ertu n g  b is zu e iner 
Außentem peratur von —  2° aus. A b b . 3 6  g ib t  e ine  U eber- 
sicht über die zur V erfügung steh en d en  A bdam pfm engen  u nd  
der bei — 5 ° noch erfo rderlichen  F risch d am p fzu sa tzm en g e .

D as H eiznetz  h a t einen W irkhalbm esser von e tw a 1400 m 
und  v e rso rg t säm tliche  W erk stä tten  einschließlich der 
W aschkauen , säm tlich e  V erw altungs- und  B ürogebäude, 
ein großes L edigenheim  und  m ehrere  B eam tenw ohnhäuser 
m it  W arm w asserw ärm e.

Bei e iner m ittle ren  A uß en tem p era tu r von rd . +  4° 
w ährend  der Jah resh e izze it von 220 Tagen (ohne E in rech -

Abbildung 39. Große Stahlschlauchausgleicher für die 
¡Aufnahme der W ärmedehnungen von Leitungen.

n u n g  der W arm w asserversorgung  des W erkes w ährend  der 
Som m erzeit) w erden d u rch  d ie  A usnu tzung  der A bdam pf
m engen rd . 300 000 GRJt jäh rlich  g espart.

Zum  Schluß seien noch ein ige B eispiele fü r  d ie  R egel- u nd  
M eßtechnik  geb rach t, die  eine  zeitgem äße K ra ftw irtsc h a ft 
h e u te  e rfo rd ert. Im  le tz ten  Ja h rze h n t haben  diese beiden 
Zweige der T echnik  einen ungew öhnlichen A ufschw ung ge
nom m en u n d  sich zu e iner Sonderw issenschaft en tw ickelt, 
d ie  von dem  A ußenstehenden  k au m  m ehr zu übersehen is t. 
D ie  deu tschen  H ü tten w erk e  haben  einen n ich t geringen A n
te i l  an  dieser E ntw ick lung . Ih re  W ärm ew irtsch aft is t, w ie 
oben gezeig t, n ich t e infach zu übersehen, b eg rü n d et durch  
d ie  V erschiedenheit der B rennstoffe, des V erbrauches, der 
V erw endung von  E n erg ie  u n d  (u n te r  den fü r  D eu tsch land  
gegebenen V erhältn issen) leider auch des E rzeugungsplanes 
an  G ü te  u n d  Form . Infolgedessen is t  d ie  V erteilung, U eber- 
w achung u n d  V errechnung schw ierig und  e rfo rdert um fang
re ich e  M aßnahm en. D ie  Zahl der se lbstaufzeichnenden M eß
w erkzeuge g eh t beispielsw eise auf großen W erken  hoch in  
d ie H u n d e rte  h inein . E s is t  h ier n ich t der O rt, diesen neuen 
Zweig d er T echnik  einschließlich der besonderen R egelvor
rich tu n g en  im  einzelnen zu sch ildern , doch m öge nach 
steh en d  w enigstens gezeig t w erden, w ie auch in  den Kessel
h äu se rn  d ie  neueren  E rru n genschaften , z. B. E inzelregelung 
an  jedem  einzelnen Kessel, ve rbunden  m it  e inheitlicher Be
fehlsgebung u n d  deren  se lb s ttä tig e r D urchführung  von einer 
gem einsam en W a rte  aus, n u tzb a r gem acht sind.

D ie  e inschlägige E in rich tu n g  des Kesselhauses der neuen 
K ruppschen  H ochofenanlage in  B ergeborbeck is t  in  den 
A bb . 40  b is 4 2  w iedergegeben. D ie K esselanlage b es teh t aus 
v ie r S te ilrohrkesseln  der G erm aniaw erft in  K iel von je  
600 m 2 H eizfläche u n d  36 a tü  K esseldruck m it  einem  U eber- 
h itz e r  von  je  250 m 2 H eizfläche fü r 425° D am pftem pe- 
r a tu r ,  gußeisernen  R ippenrohr-R auchgasvorw ärm ern  von 
800 m 2 H eizfläche  u n d  einem  T asch en-L ufte rh itzer von 
900 m 2 H eizfläche. D ie  nah tlo s geschm iedeten T rom m eln  
sow ie d ie  W asser- und  U eb erh itzerroh re  sind  aus K ruppschen  
S o n d erstäh len  h e rgeste llt.

D ie  B efeuerung  der Kessel erfo lg t im  allgem einen durch 
gerein ig tes H ochofengas, bei S törungen im  H ochofenbetrieb



878 Stahl und Eisen. Die Kraftwirtschaft auf deutschen Eisenhütten. 50. Jahrg. Nr. 25.

durch Koksofengas. Bei drei Kesseln ist außerdem  zur Siche
rung  des B etriebes eine T eeröl-H ilfsfeuerung e ingebaut. 
Abb. 40  zeig t im  V ordergrund einen der Kessel m it Teeröl- 
H ilfsfeuerung schräg  von vorn  gesehen, d ie G ichtgas- und  
K oksofengasbrennerliegen u n te r  F lu r. L inks vom  Kessel steh t 
ein M eßschrank m it den fü r  d ie  U eberw achung u n d  B edie

nung des Kessels notw endigen Anzeige- und  Schreibgeräten , 
D ruckknopfsteuerungen u n d  R ückm eldelam pen. Z ur se lbst
tä tig en  R egelung der D am pferzeugung und  B elastung  der 
Kessel dienen A skania-A pparate.

Abbildung 41.
Befehlssteuerwerk der Kessel Abb. 40 m it Apparateschrank 

zur Steuerung der Regler der einzelnen Kessel.

A bb. 41  zeig t das H au p tsteu erw erk  (Befehlsstelle). Auf 
diese Regelung k an n  jeder einzelne Kessel (oder beliebige 
Kessel gem einsam ) geschalte t w erden, so daß  es m öglich 
is t, sowohl jeden  Kessel einzeln oder beliebig viele Kessel ge
m einsam  von h ier aus zu regeln. A nderseits k ann  auch  jeder 
Kessel von dem  H au p tsteu e rw erk  abgeschalte t und  fü r  sich 
e ingestellt w erden, z. B. auf eine g leichbleibende G ru n d 
las t, w ährend das H au p tsteu erw erk  die Spitzen regelt.

A bb . 4 2  g ib t d ie  E inze lreg e lu n g  d er Kessel wieder. Hier 
sind  au f gem einsam em  Sockel d ie  Steuerw erke für zwei 
Kessel zu sam m engebau t („D o p p elsteu erw erk “ ). Jede H älfte 
a rb e ite t  u n a b h än g ig  von d er ä n d e rn  u n d  besteh t aus einer 
M em bran, d ie  vom  H a u p ts teu e rw e rk  (A b b . 41 )  aus, je nach 
dem  erforderlichen  D am p fb ed arf, se lb s ttä tig  beeinflußt wird 

u n d  d u rch  O eldruck  d ie  zugeführte  Gasmenge 
reg e lt, und  fe rn e r aus einem  Gemischregler, 
de r d ie  n ö tig e  L u ftm en g e  verhältn isg leich  zur 
zugefü h rten  G asm enge reg e lt, wobei durch eine 
besondere  von H a n d  b e tä t ig te  Verstellvorrich
tu n g  jedes be lieb ig e  M ischungsverhältn is ein
g este llt w erden  k an n .

D ie  K essel w erden  von G ichtgas auf Koks
ofengas u n d  u m g ek e h rt je  nach  B edarf durch 
den K esse lw ärte r von  H a n d  geschalte t. Gicht
g asm an g e lw ird  d u rch  e ine  Fernanze ige  des Gas
b eh ä lte rs tan d es  im  K esselhaus angezeig t. Jeder 
Kessel k a n n  be lieb ig  von G ich t- auf Koksofen
gas oder Oel u m g es te llt w erden. D er Koksofen
gasd ru ck , w elcher zw ischen 100 und  250 mm 
W .-S . n a ch  W u n sch  e in g este llt w erden kann, 
w ird  d u rch  den au f e inen  G ußsockel gemeinsam 
m it  dem  H a u p ts te u e rw e rk  (A b b . 41)  aufge
b a u te n  D ru ck reg le r g leichb leibend  gehalten.

D ie  se lb s ttä tig e  S icherung  der Kessel bei 
A usb leiben  d er V erb ren n u n g slu ft (z. B. Stö
ru n g  am  V en tila to r) i s t  d u rch  folgende E in
ric h tu n g  e rre ich t.

D er D ru ck  in  den V erb ren n u n g slu ftle itu n g en  eines jeden 
Kessels w irk t auf e ine  M em bran , w obei m it  K ontak tstiften  
ein S trom kreis geschlossen w ird . S in k t d er W inddruck  auf 
das zugelassene M in d estm aß , so t re te n  zusam m en m it den 
M em branen  d ie  D ru c k s tif te  zu rück , u n d  d ie  K ontaktvor-

Abbildung 42. Doppelsteuerwerk für zwei Einzel
kessel. Die Steuerwerke erhalten ihren Impuls von 

dem Befehlssteuerwerk Abb. 40.

rich tu n g en  öffnen den S tro m k re is . D urch  d ie  U nterbrechung 
des S trom kreises w ird  e rre ich t, d aß  d ie  D rosselklappen in 
den G ich t- u n d  K o k sg as-Z uführungsle itungen  schließen und 
d ie  G aszufuhr u n te rb u n d e n  w ird . Bei W iedereinsetzen  des 
W inddruckes w irk t  d ieser w ied eru m  auf die M em bran, so 
d aß  d u rch  deren  A n ste ig en  d er S tro m k re is  w ieder geschlossen 
w ird . D ie  D rosse lk lappen  in  den G ich t- oder Koksofengas- 
Z uführungsle itungen  öffnen sich w ieder, wobei sie gleichzeitig

Abbildung 40. Giohtgaskessel mit Teeröl-Hilfsfeuerung des Kruppschen 
Hochofenwerks Bergeborbeck. Die Gichtgasbrenner liegen unter Flur. 
(Beachte den Meßschrank m it Druckknopfsteuerung und Rückmelde

lampen.)
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den Steuerw erken fü r  d ie  B elastu n g s- u n d  V erbrennungs- 
reeelung den Im p u ls  w ieder zu führen .

In einer b esonderen  W ärm ew arte , die  sich im  Z w ischen
bau über d er D u rc h fa h rt zw ischen M aschinen- u n d  K essel
haus befindet, s in d  alle  e rfo rderlichen  A nzeigen des Kessel- 
und des K ra fth au ses  zu e in h e itlich e r U ebersich t u n d  
Befehlsgabe zu sam m engefaß t.

Schwieriger a ls d ie  R egelung  eines E in ze lb e trieb es , wie 
etwa eines K esselhauses, is t  d ie  U eberw achung  d er G esam t
verteilung d er E n erg ie  eines B etriebes. A uf deu tschen  
Hüttenw erken hab en  sich im  L au fe  des le tz te n  Ja h rze h n te s  
zu diesem Zweck besondere  M eßhäuser e in g eb ü rg ert, in  
denen alle  w ich tigen  W erte  von  M engen, D rücken  u n d  T em 
peraturen angezeig t, au fgeschrieben  u n d  ü b e rw ach t w erden. 
Diese Befehlsstellen sin d  zum  T eile  d a u ern d  m it  einem  Be
amten, u n te r  U m stän d en  e inem  jü n g eren  H e rrn  m it a k a 
demischer B ildung , b e se tz t u n d  ste llen  gew isserm aßen  das 
Gehirn der E n erg iew irtsch a ft 
vor. D ie A nzeigen erm ög
lichen es der L eitu n g , sich 
jederzeit so fort ü b e r den 
augenblicklichen B e trieb szu 
stand aller u n te rg eo rd n e ten  
Stellen zu u n te rr ic h te n , U n 
regelm äßigkeiten re ch tze itig  
zu erkennen u n d  verbessern d  
einzugreifen, w ährend  d ie  A uf
schreibungen den v e rsch ied e
nen Zwecken d er B e trieb s- 
führung u n d  des R ech n u n g s
wesens, a llgem ein  gesag t, der 
B etriebsw irtschaft, d ienen .
W ährend es noch v o r dem  
Jahre  1920 fa s t  fü r  verm essen 
galt, die gesam te  LTeberw a- 
ehung der G asv erte ilu n g  eines 
Werkes und  des G anges der 
Hochöfen und  a lle r ih re r  H ilfs
einrichtungen in  e inem  H a u p t
meßhaus verein igen  zu w ollen, 
haben sich h e u te  d ie  Z eiten  
geändert, u n d  M eßhäuser 
dieser A rt f in d en  sich  an  
allen Stellen.

E ine besonders schöne  d e ra r tig e  E in r ic h tu n g  h a t das 
Kruppsche H ochofenw erk  B ergeborbeck , dessen K essel
regelung vorh in  besch rieben  w urde.

E in  Z u k u n fts tra u m  w äre  es, w enn n ic h t n u r  a lle  M essun
gen an e iner S te lle  an g ezeig t u n d  aufgezeic lm et w ürden , 
sondern w enn au ch  von  d ieser S te lle  aus a lle  S chaltungen  
und die auf G ru n d  d er M eßergebnisse e rfo rderlichen  R ege
lungen vorgenom m en w erden  k ö n n ten . D as E n d zie l d ieser 
Entw icklung w ü rd e  d a n n  das „M eß- u n d  S ch a ltw erk “  sein.

Fernanzeigen  bei den  M essungen u n d  F e rn s teu eru n g en  
bei den Regel- u n d  E in s te l l  V orrich tungen , d ie  sich zu im m er 
größerer V ollkom m enheit en tw ick eln , fe rn e r d ie  E n tw ick lu n g  
der Regel- u n d  S c h a ltg e rä te  se lb st, lassen  dieses Ziel d u rc h 
aus erre ichbar erscheinen .

Soweit es au f G ru n d  des S tan d es d er E n tw ic k lu n g  der 
Dinge m öglich w ar, is t  das Z iel bei dem  M eßhaus u n d  den 
dazu gehörenden E in r ic h tu n g e n  des H ochofenw erkes zu 
verw irklichen g esuch t w orden .

Das M eßhaus Abb. 43  is t  z u n äc h s t S am m elste lle  fü r 
säm tliche M essungen u n d  A u fze ich n u n g en ; dem zufo lge b e 
finden sich h ier a lle  se lb stsch re ib en d en  M eßgeräte.

\  om M eßhaus aus w erden ferner folgende Schaltungen 
und  R egelungen vorgenom m en:
1. d ie  E in s te llu n g  de r zu b lasenden W indm enge und  der 

H e iß w in d tem p era tu r,
2. die E in s te llu n g  des D ruckes in  der R eingasle itung  zu den 

W in d e rh itze rn ,
3. säm tlich e  U m - u n d  A bschaltvorgänge fü r d ie W in d 

e rh itze r zum  H ochofen I I  (se lbsttä tig ),
4. d ie  E in s te llu n g  der V erbrennungsgasm enge, der B renn

lu ftm enge  u nd  der K u p p e ltem p era tu ren  der W in d 
e rh itze r zum  H ochofen I I .
E s sind  dah er auch  a lle  zu 1 bis 4 gehörigen A nzeige

g e rä te  im  M eßhaus u n terg eb rach t. Jed e r H ochofen und 
jeder W in d e rh itze r h a t ein besonderes S chalttafe lfe ld . D ie 
F e ld e r s ind  en tsp rechend  der L age  der H ochöfen u n d  W in d 
e rh itze r angeordnet.

E in  besonderes F e ld  —  das M ittelfeld  —  is t fü r d ie  Gas
erzeugung u n d  G asverte ilung  vorgesehen.

N ach au ß en  schließen sich e inerseits a n : ein F e ld  fü r die 
B ed ien u n g d er A k k u m u la to ren b a tte rie  der M eßwerkzeuge, auf 
d er an d eren  S e ite  e in F e ld  fü r  d ie R ohgasanalysen . D iese sind 
von  den H ochofen tafeln , w ohin sie sinngem äß gehörten , abge
tr e n n t  u n d  wegen der fü r  diese In s tru m en te  erforderlichen 
W asser-Z u -u n d  - A bleitungen auf ein besonderesFeld  gebrach t.

D ie Abb. 4 3  zeig t ein G esam tb ild  der lin k en  H ä lfte  des 
M eßhauses. D ieses lä ß t  e rkennen :

a) das M itte lfe ld  fü r  d ie  G asverte ilung ,
b) ansch ließend  d ie  d rei F e ld er fü r d ie  d re i W ind erh itzer 

des H ochofens I I  m it  den M eßgeräten  (schreibenden und 
anzeigenden), den S te llungsanzeigern  fü r d ie  G asregeldros
selk lappen  u n d  den E in ric h tu n g e n  zur se lb s ttä tig en  U m 
sc h a ltu n g  der W in d e rh itze r  m it den R ückm eldelam pen 
fü r  d ie  S te llung  der einzelnen Schaltorgane,

c) an sch ließend  das F e ld  fü r H ochofen I I  m it  den  M eß
g e rä ten , dem  W indm engenanzeiger (B efehlsgerät), den 
Sondenschreibern , den E in rich tu n g en  zur E insteU ung der 
R egeldrosselk lappen  in  den W in d le itu n g en  u n d  den 
S teH ungsanzeigern fü r diese K lappen ,

d) d ie  T afel fü r  d ie  R ohgasanalysen  beider Hochöfen.

Abbildung 43. Meßhaus des Hochofenwerks Bergeborbeck. Sichtbar sind: Mittelfeld für die 
Gasverteilung, je ein Feld für jeden der drei W inderhitzer des Hochofens I I ,  ein Feld für 
Windmengenanzeige, -regelung und Rückmeldung sowie die Sondenschreiber des Hochofens II, 

ein Feld für die Gichtgasanalyse beider Hochöfen.
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D ie B edienung der W in d erh itzer fü r den H ochofen I 
(Schaltvo rgänge  u n te r  3 und  E in s te llu n g  der W erte  u n te r  4, 
siehe oben) w ird  vorerst noch an  den W in d erh itzern  selbst 
vorgenom m en. D ie U m änderung  auf voll se lb sttä tigen  
B etrieb  wie bei H ochofen I I  (B edienung vom  M eßhaus aus) 
is t  jedoch in  der G esam tanlage schon von vornherein  vor-

D ie F e rn ü b e rtra g u n g  de r M eßw erte  zu den geschilderten 
befehlenden, überw achenden  oder zu u n terrich ten d en  Stellen 
is t, ebenso w ie d ie  F e rn ste u e ru n g  und  -bedienung der 
S ch a lte in rich tungen , ein  neues A nw endungsgebiet der 
Elektrotechnik gew orden, das noch sehr entw icklungsfähig 
ist. D ie F e rn ü b e rtra g u n g  b e sc h rä n k t sich h eu te  nicht mehr 

au f d ie  G renzen d er e inzelnen  W erke, sie is t auf viele 
K ilo m eter h in  m öglich  u n d  fü r  m anche Zwecke 
no tw endig . D ieses G ebiet des M eßwesens m acht zur 
Z eit eine  sich ü b e rs tü rzen d e  E n tw ick lu n g  durch.

Als B eispiel w erde  das F ern m eß h au s der Ruhr- 
gas-A .-G . in  E ssen  gesch ildert.

T ro tz  a lle r Schw ierigkeiten , d ie  übrigens nicht 
auf dem  tech n ischen  G ebiet d er Ferngasversorgung 
oder d er B ra u ch b a rk e it dieses geradezu  idealen Brenn
stoffes lagen , sondern  vielfach  in  W iderständen  privat- 
w irtsch aftlich e r N a tu r , h a t  sich d ie  F ern  Versorgung 
m it  K oksofengas d u rch  d ie  R uhrgas-A .-G . vom rhei
n isch-w estfälischen In d u str ieg eb ie t aus im  Laufe des 
le tz ten  Ja h re s  ein  gew altiges F e ld  erobert. Sie wird 
im  Ja h re  1930 b e re its  a n n äh e rn d  1 M illiarde m3 Gas 
in  ih ren  L eitu n g en  neuen  Verwendungszwecken 
zuführen  u n d  d a m it e tw a ein  D r itte l  des gesamten 
deu tschen  R eichgasbedarfs decken.

D ie  G asfernversorgung m it ih rem  weitverzweigten 
R o h rle itu n g sn e tz  e rfo rd e rt e ine  w eitgehende laufende 
U eberw achung  des G asangebots u n d  der Gasvertei
lung, der G asdrücke  u n d  d e r G asheizw erte  an vielen 
S tellen  des R ohrnetzes. D ie  U eberw achung  verspricht 
n u r d ann  einen vollen techn ischen  u n d  w irtschaftlichen 
E rfo lg , w enn sie nach  e inhe itlichen  G rundsätzen von 

einer einzigen S te lle  d u rch g efü h rt w ird , d ie  dadurch  einen 
U eberblick  über d ie  B e trieb sv erh ä ltn isse  des ganzen Netzes 
gew inn t und  dan ach  d ie  erforderlichen  M aßnahm en treffen 
kan n , um  d ie  v e rfü g b aren  G asm engen rich tig  zu verteilen 
u n d  d ie  A bnehm er e inw andfre i zu  beliefern .

D urch  F e rn ü b e rtra g u n g  de r M engen-, D ruck- und  Heiz
w ertm essungen  von den  e inzelnen  M eßstellen  des Netzes zu 
einer M eß h au p ts te lle  m uß  d er B e trieb sle itu n g  dieser Ueber-

Abbildung 45. Haupt-Meßanlage der Ruhrgas-A.-G. in ihrem 
Essener Verwaltungsgebäude, Fernsprechschalttisoh und Fern
meßwerkzeuge für Gasmengen, Gasdruck und Gasheizwert 

von weit entfernten Punkten  aus.

b lick  gegeben w erden . D ie  in  den le tz ten  Ja h ren  bei dem 
betrieb lichen  Z usam m enschluß  in  d er E lek triz itä tsv erso r
gung gem ach ten  E rfah ru n g e n , d ie  zu r A usb ildung  des elek
trischen  Fernm eßw esens s ta rk  b e ig e trag en  haben, konnten 
bei der D u rch b ild u n g  de r F e rn  Ü bertragung  der Messungen 
von vo rnhere in  b e rü ck sich tig t w erden. D ie Verhältnisse 
lagen bei der G asfernversorgung  ab er insofern erheblich 
schw ieriger, als es sich n ich t um  d ie  U ebertragung  elek
trisch e r M eßgrößen h a n d e lte , sondern  um  d ie  A nzeige von

Abbüdung 44. Schaltstelle der W inderhitzer am Hochofen I  des Werkes 
Bergeborbeck. (Beachte das kleine Meßhäuschen und die Druckluft
leitungen für die selbsttätige Umstellung der W inderhitzer, sowie die 
Mengenmessung am senkrechten Gasrohr mit ringförmiger Druck

entnahme.)

gesehen. Vorläufig sind die erforderlichen anzeigenden 
G eräte in  besonderen H äuschen an  den einzelnen W in d 
erh itzern  un tergebrach t.

Auf A bb. 44  is t  ein solches H äuschen  erkennbar. Im  
übrigen zeigt d ie le tz te  A bbildung die se lb sttä tig e  U m 
stellung der W inderh itzer (Z im m erm ann & Jansen). Säm t
liche Schieber w erden durch P reß lu ft n ach e inander u n d  in 
se lb sttä tig  gesteuerte r Reihenfolge durch  die auf der A b
b ildung  erkenntlichen zahlreichen S teuerleitungen  b e tä tig t. 
R echts is t an  der zu den S toecker-B rennern10) führenden  G as
le itung  ein Gasschieber m it aufgesetztem  P reß lu ftzy lin d e r 
erkenntlich . S ich tbar sind  auch d ie M eßleitungen zur G as
m engenm essung m it der ringförm igen D ru cken tnahm e an  der 
senkrechten  G asleitung.

D ie zur U n te rrich tu n g  über den eigentlichen O fengang 
erforderlichen A nzeigegeräte befinden sich zusam m enge- 
gefaß t auf einer Tafel an passender Stelle  jeder A rbeitsbühne. 
R e g e lu n g e n ,  als welche vornehm lich die E in s te llu n g  der 
W indm enge u n d  W ind tem p era tu ren  in  F ra g e  kom m en, 
werden von h ier n ich t vorgenom m en. Diese geschehen im 
M eßhaus nach A ngabe des H ochofens.

P ara lle l zu den M eßwerkzeugen im  M eßhaus und  an  den 
Hochöfen geschalte te  W indm engenanzeiger befinden sich 
noch im  M aschinenhaus, im  K esselhaus u n d  in der e lek tri
schen G asreinigung.

Bei den W indm engenbefehlsgeräten  sowohl w ie bei den 
F ernsteuerungen  sind  A nruf-, Zeichengebe- u nd  R ückm elde
e in rich tungen  vorgesehen, so daß  ein N ich tbeach ten  und 
M ißverständnisse  ausgeschlossen sind  u nd  jederze it Gewiß
h e it d a rü b er besteh t, daß  die E in rich tu n g en  gew irk t haben 
un d  in O rdnung sind. —

°) J . S to e c k e r :  Leistungssteigerung einer Winderhitzer- 
Anlage. Ber. Hochofen-Aussch. V. d. Eisenh Nr 111- St u
E. 50 (1930) S. 249/54. ' ’ "
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Mengen-, D ruck- u n d  T em pera tu r-M eßw erkzeugen . U m  die 
Anzeigen in  e lek trisch e  M eßgrößen um zu w an d e ln  u n d  sie 
möglichst e infach  u n d  doch b e trieb ssich e r ü ber d ie  großen  
Entfernungen zum  M eßhaus zu ü b e rtra g en , m u ß te n  be
sondere V erfahren au sg eb ild e t w erden .

Die in A lb .  4 5  w iedergegebene H a u p t-B e tr ie b ss te lle  der 
Ruhrgas-A.-G. d ie n t de r zusam m en g efaß ten  U eberw achung  
des gesam ten B e trieb es. D u rch  A n w endung  d er F e rn m es
sung und des Fernsp rechw esens is t  m an  in  d er L age , in  
jedem Augenblick d ie  G aslieferung  d er e inzelnen Zechen und  
den H eizw ert des angegebenen  Gases sow ie den  D ru ck  
längs der L eitu n g en  zu übersehen . Von h ier aus k a n n  w e ite r 
durch Fernsp recher m it  den  L ieferzechen  u n d  b estim m ten  
Abnehmern u n d  m it  den  a n  versch iedenen  P u n k te n  d er L ei
tung verfügbaren  B e re itsch a ftsm an n sch a ften  in  V erb indung  
getreten w erden.

Beim B au  d er G asfern le itungen  w urden  g leichzeitig  
Kabel fü r d ie  F e in m essu n g en  u n d  den F e rn sp rech v e rk eh r 
mit verlegt. E s m u ß te n  zu n äch st F e rn m eß v e rfah ren  e n t
wickelt w erden, d ie  es g e s ta tte te n , m it  m ög lichst w enig 
Kabeladern auszukom m en. B ei dem  angew endeten  V er
fahren sind d ie  M engen- u n d  D ruckm esser m it  R in g ro h r- 
gebem (Siemens & H alsk e) au sg e rü s te t. F ü r  d ie  H e izw ert
überwachung f in d en  Ju n k e rs -K a lo r im e te r  V erw endung, d ie 
W iderstandstherm om eter fü r  d ie  F e rn ü b e rtra g u n g  en th a lte n . 
Die einzelnen M eßw erte  w erden  g ru ppenw eise  n ach e in an d e r 
über die gleichen K ab e lad ern  au f Sechsfarbenschreiber ü b e r
tragen. Das F e m m e ß h a u s  is t  so e in g e ric h te t, d aß  in  ihm  
108 M eßwerte lau fen d  au fgenom m en  u n d  aufgeschrieben  
werden können.

Der F ern sp rech v erk eh r w ick elt sich ü ber ein  eigenes 
Selbstanschlußam t d e r F e m m e ß h a u p ts te lle  ab , so daß  auch 
mit en tfe rn t liegenden  B e trie b sp u n k ten  au f schnellstem  
Wege in V erb indung  g e tre te n  w erden  k an n .

Vorläufig, das h e iß t  so lange  d ie  e inzelnen  F e rn le itu n g s
netze der R uhrgas-A .-G . noch n ic h t zusam m engeschlossen 
sind, befinden sich noch  e in ige  N eb enm eßhäuser im  B e trieb , 
die jedoch sp ä te r  eingezogen w erden , um  den g esam ten  B e

tr ie b  von d er H a u p ts te lle  aus überw achen und  regeln  zu 
können . F ü r  diesen w eitgehenden Z usam m enschluß sind 
neue  U eb ertragungsverfah ren  en tw ickelt w orden, d ie auf 
dem  Im puls-F requenz-V erfah ren  au fgebau t sind , u n d  eine 
w eite re  E rsp a rn is  an  elektrischen L eitungen  ermöglichen 
sow ie g e s ta tten , beliebig  g roße E n tfe rn u n g en  störungsfrei 
zu ü b erb rücken .

D ie  in  d iesem  B erich t geschilderten  E in rich tu n g en  sind 
nach  den B eschreibungen der W erke, d ie  b ereitw illig  den 
re ichen  Stoff lie ferten , zusam m engeste llt w orden. Beson
derer W ert w u rd e  au f d ie  W iedergabe von ungeschm inkten  
B etriebszah len  gelegt. E s m ag  sein , d aß  diese m anchem  
Leser n ich t u n erheb lich  über den  im  sonstigen  S ch rifttu m  
v erö ffen tlich ten  W erten  zu liegen scheinen. Indessen lieg t 
zw ischen den G ew ährleistungen d er L ieferfirm en  u n d  den 
im  p rak tisch en  B e triebe  erzielbaren  W erten  eine F ü lle  von 
Schw ierigkeiten , V erschleiß, V erschm utzungen, S törungs
m ög lichkeiten  u n d  U nzulänglichkeiten , L eerlauf u n d  B e
lastungsein flüssen , lieg t d ie  ganze ra u h e  W irk lich k e it v e r
w ickelter B e trieb sfü h ru n g  gegenüber den einfachen P a ra d e 
v e rh ä ltn issen  des V ersuchsstandes u n d  der A bnahm e. D ie 
u n erm ü d lich e  Sorge a lle r B e triebsbeam ten , n ich t zum  m in 
desten  der M aschinen- u n d  W ärm eingen ieure, sp rich t sich 
in  dem  V erhältn is de r w irk lichen  W erte  zu solchen P a ra d e 
zahlen  aus. M anche W erke  s ind  dazu übergegangen, dieses 
V erhältn is in  einem  „ B etrieb sfak to r“  fü r  d ie  einzelnen B e
tr ie b e  oder V erw ertungsarten  der E n erg ie  a llm onatlich  zu
sam m enzustellen  u n d  d a m it e inen G ütegrad  der B etriebs
fü h ru n g  zu en tw ickeln , der n a tu rg em äß  ste ts  u n te r  100 %  
—  m eist zw ischen 100 u n d  65 %  —  zu liegen pfleg t. E in e  
un end liche  K le in a rb e it gehört zu se iner V erbesserung, ge
h ö rte  ab er auch dazu , ihn  auf se ine  h eu tig e  H öhe zu bringen . 
E in e  E n t w i c k l u n g  w urde in  diesem  B erich t gesch ildert, 
sie is t  n ich t abgeschlossen, sie w eist ab er e rk en n b ar nach  be
s tim m ten  R ich tungen . S tills tan d  is t  R ü c k sc h ritt;  m öge die 
gesch ilderte  E n tw ick lu n g  zu w e ite re m F o rtsc h rittfü h re n , der 
den n ie ra s ten d e n  Ingenieur fü r  se ine opf e rvolleA rbeit b e lo h n t!

Umschau.
Preßgasbeheizung.

Durch den Ausbau der Gasfernversorgung ist auch den
jenigen Industrieanlagen Gelegenheit zur Gasfeuerung gegeben, 
die bisher zu weit abseits von den Kokereien der Zechen des R uhr
kohlengebietes lagen. Die W irtschaftlichkeit der Gasförderung 
durch die Ferngasleitungen konnte nur m it verhältnismäßig hoher 
Gaspressung erreicht werden. H ierdurch ist m an vielfach in  der 
Lage, dieses Preßgas unm ittelbar aus dem Hochdruckgasnetz zu 
entnehmen und m it geeigneten Preßgasbrennern zu verbrennen.

Die Preßgasbeheizung bietet hierbei gegenüber der Nieder
druckgasfeuerung Vorteile. Infolge des hohen Gasdruckes kann 
der Gasbrenner die gesamte Verbrennungsluft in der A rt eines 
Strahlgebläses ansaugen. Die Beheizung kann also nach der E in 
rohrbauart durchgeführt werden, V entilatoren sind nicht nötig; 
der Betrieb wird einfacher bei erhöhter Betriebssicherheit, da die 
Möglichkeit des Eindringens von D ruckluft oder Gebläsewind in 
die Gasleitungen in  unvorhergesehenen Fällen beseitigt ist. Die 
Gaspressung liefert ein gleichförmiges, brennfertiges Gas-Luft- 
Gemisch, das m it geringem Ueberdruck in  den Heizraum  gelangt. 
Eine Nachregelung der Preßgasbrenner is t nicht erforderlich, da 
durch Einstellen des Brenners auf m ehr oder weniger Gas selbst
tätig eine entsprechende Menge Verbrennungsluft angesaugt wird, 
solange der Druck im Ofen auf der Höhe des Atm osphärendruckes 
bleibt. Die Verbrennung ist kurzflammig. Die Preßgasbrenner 
arbeiten im allgemeinen ohne jede Vorwärmung. Den zu erreichen
den Ofentemperaturen sind daher durch den Heizwert des Gases 
Grenzen gesetzt, die aber in  den m eisten Fällen ausreichende 
Ofentemperaturen gewährleisten. Durch den Fortfall von Vor
wärmern aller A rt ergeben sich einfache und kräftige Ofenbauten. 
Bereits vorhandene Ofenanlagen können ohne erhebliche U m 
bauten und Arbeitsausfälle auf Preßgas um gestellt werden.

25,. „

Da die m it Preßgas beheizten Oefen unter geringem 
Ueberdruck stehen, wird der Schornsteinzug für den Heiz
raum  entbehrlich. Es genügt daher eine Ableitung der Ab
gase durch Blechschornsteine, die bis kurz über Dach reichen. 
Der Ueberdruck im Ofen verhindert außerdem jede K altluftein
strömung.

Nach den gesammelten Erfahrungen läß t sich über die m in
destens erforderliche Pressung und die zu erreichenden Ofentempe
ra tu ren  für die am meisten in  der Industrie vorkommenden Gase 
folgende Uebersicht geben.

Gasart
Unterer

Heizwert

kcal/nm3

Mindest-
Gaspressung

mm W.-S.

Für Ofentemperaturen
für Sonder-

bis normal j>is 1 höchstens
0 C | 0 O

1. Hochofengas . . 900—1000 750—1000 950—1000 1150
2. Generatorgas . . 1100—1500 1000—1500 1000—1150 1250
3. Mischgas aller Art mit 2000 2000 1250 1400

mit 3000 3000 1350 1450
4. Leuchtgas bzw. 

Koksofengas . . 3800—4500 3000—5000 1400 1550
5. Grubengas (Erd

gas) .................... 7000—9000 1 —1,2  atü 1350 1450

Zu 1, H o c h o fe n g a s :
Hochofengas als Preßgas findet z. B. vielfach zur Beheizung 

von Blechglühöfen m it einer G lühtem peratur von 850 bis 950°, in 
W ärmöfen für Kümpelpressen m it 950 bis 1100°, in Trockenöfen 
verschiedenster B auart m it Tem peraturen von 800 bis 900° 
Verwendung, desgleichen in kleineren W ärmöfen. Die B renner
einheiten der Hochofenpreßgasbrenner sind heute schon bis zu 
1200 m 3 Stundenleistung ausgeführt. Der Reinheitsgrad der Gase 
soll m indestens 0,03 g /m 3 betragen.
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Abbildung 1. Mischgasofen m it Röhrenabhitzekessel.

Z u 2, G e n e ra to rg a s :
Um das Generatorgas im Preßgasbrenner gut verbrennen 

zu können, muß es gekühlt und gereinigt werden. Allgemein muß 
für die Preßgasbrenner ein Reinheitsgrad von etwa 0,01 bis 
0,03 g /m 3 gefordert werden. Das Anwendungsgebiet dieser Preß
gasbeheizung erstreckt sich hauptsächlich auf Glüh-, Härte-, An
laß- und Vergütungsöfen, auch große Schachtöfen.

Zu 3, M isch g ase  a l le r  A r t:
Auf Hüttenwerken bietet sich Gelegenheit, Mischgas aus 

Hochofen- und Koksofengas in verschiedensten Mischungsver
hältnissen nutzbar zu verfeuern. Es erreicht ohne Luft- und Gas
vorwärmung die gewünschten Flamm entem peraturen. Eine 
teuere Regenerativfeuerung, die bei reiner Hochofengasfeuerung 
bei Temperaturen über 1000 bis 1100° erforderlich ist, ist en t
behrlich.

Die Mischgasbeheizung stellt sich meist billiger als reine 
Koksofengasbeheizung. Außerdem werden hierdurch bedeutende 
Mengen Koksofengas verfügbar, die dann zur Ferngasversorgung 
und anderen geeigneten Zwecken dienen können.

Die Regelung des Mischungsverhältnisses der beiden Gase 
kann volumetrisch oder kalorimetrisch erfolgen. Die Gaspressung 
erfolgt im Anschluß an die Gemischregelung.

Mit diesem Mischgas ist man in der Lage, selbst die größten 
Stoß- und Rollöfen sowie Schmiedeöfen verschiedenster B auart 
wirtschaftlich zu betreiben. Im  Durchschnitt beträgt der Misch
gasheizwert des Preßgases 1900 bis 2200 kcal/m 3. Auch die Be
heizung von Herdtief- und Blockwärmöfen m it Preßmischgas- 
brennern hat sich bestens bewährt. Ganz besonders hat diese 
Mischgasbeheizung bei Glüh-, Härte-, Anlaß- und Vergüteöfen 
m it gutem Erfolge Aufnahme gefunden.

Z u 4, K o k so fe n g a s :
Eine fast unbegrenzte Anwendung findet Preßgas für Koks

ofengas m it Drücken bis 7000 mm W .-S. Durch das in den letzten 
Jahren  in so großzügiger Weise ausgebaute Ferngas Versorgungs
netz des rheinisch-westfälischen Industriegebietes wird das Gas 
den einzelnen Abnehmern mit einem Druck von etwa 0,5 bis 5 atü  
zugeführt.

Die Preßgasbrenner für Koksofengas werden heute schon 
von den kleinsten Einheiten etwa 1,5 m 3/h  bis zu den größten 
etwa 500 m 3/h  gebaut. Fü r sehr heißgehende Oefen größeren 
Maßes, wie beispielsweise große Schmiedeöfen und Schweißöfen 
usw. mit besonders hohen Temperaturen, müssen sie zur besseren 
H altbarkeit gekühlt werden.

Is t  kein Gasvordruck kostenlos vorhanden, so können Nieder
druckbrenner wirtschaftlich sein, da die Kompressionsarbeit für 
die Luftpressung, für die viel geringere Drücke nötig sind, kleiner 
wird als für Gaspressung.

Zu 5, G ru b e n g a s  (E rd g a s) :
Bei Erdgasfeuerung muß wegen des hohen Heizwertes auf 

eine besonders gut durchgebaute Strahlwirkung W ert gelegt 
werden. Auf den F undstä tten  Deutschlands (Neuengamme und 
Lüneburger Heide) ist das Erdgas bis jetz t vorwiegend unter 
Kesseln m it Preßgasbrennern verfeuert worden.

Abb. 1 gibt als Beispiel einen Ofen m it Mischgasbeheizung 
im Rohrwalzwerk des Bochumer Vereins in Höntrop wieder. Die 
großen Brenner sind auf der Abbildung erkennbar. Sie sind leicht 
ausfahrbar und an  biegsame Metallschläuche angeschlossen 
Müssen bei geringen Ofenbelastungen Brenner ganz ausgeschaltet 
werden, so werden die Absperrungen geschlossen, die Brenner aus

gefahren und die Brenneröffnungen am Ofen 
m it Schutzschiebern geschlossen. Hierdurch 
wird verhindert, daß die heißen Gase in das In
nere der Brenner eintreten und sie beschädigen. 
Die größeren Brenner sind überdies noch in 
den am stärksten  der Hitze ausgesetzten Teilen 
wassergekühlt.

Die Gasgemischregler- und Kompressor
anlage versorgt auf diesem Werk drei Rollöfen 
und zwei Bundschweißöfen.

Der B rennstoffverbrauch der Rollöfen be- 
träg t bei voller Belastung auf Normalkohle 
umgerechnet im M onatsm ittel 7,5 bis 8 % bei 
kaltem  Einsatz, alle Betriebspausen, Störungen 
und Anheizstunden eingerechnet.

Die Rollöfen leisten im Mittel 6 bzw. 10 t 
je Stunde, bei 54 bzw. 6 1 m 2 Herdfläche. Der 
Gasverbrauch, auf die Betriebsstunde bei voller 
Leistung bezogen, beträg t im Mittel 195 m3 
Mischgas je t  =  rd. 5,85 % Normalkohle von 
7000 kcal und einem Mischgasheizwert von rd. 
2100 kcal unteren  Heizwertes.

Oberingenieur F . C lem en.

W alzwerks-Hilfsm aschinen,
Die Hilfsmaschinen fü r W alzwerke stellen ganz besondere 

Anforderungen; bei einem vollbelasteten Blockwalzwerk ergaben 
sich beispielsweise: für die Anstellung der Oberwalze 844 Motor
spiele je Stunde, für die Arbeitsrollgänge 350 Motorspiele je Stunde, 
für die Verschiebevorrichtung 1725 Motorspiele je Stunde. Daß 
solche Motoren, die überhaupt n icht zum Beharrungszustand 
des Laufes kommen, ganz besondere B auarten  aufweisen müssen, 
ist naheliegend. Es ist besonders zu beachten, daß von der 
Geschwindigkeit des Anlaufs und  des Auslaufs die Leistung der 
S traße abhängt. Mehrfach ist bereits durch Zeitstudien fest
gestellt worden, daß der sogenannte engste Querschnitt der Straße 
durch die Geschwindigkeit bedingt ist, m it der die Oberwalze

Abbildung 1. G rundriß des Antriebs der 'Walzenanstell
vorrichtung einer 750er Grobstrecke.

nach dem Abwalzen des ersten Blockes wieder ihre obere Stellung, 
bei der das Abwalzen des zweiten Blockes beginnen kann, erreicht. 
In  anderen Fällen ha t sich durch Zeitstudien nachweisen lassen, 
daß der engste Q uerschnitt in  der Arbeitsgeschwindigkeit der 
Verschiebevorrichtung lag.

Ausschlaggebend für den schnellen Anlauf und das schnelle 
Abbremsen is t das Schwungmoment GD2 des Motorankers. 
Dies ist aus einem Beispiel erkennbar. Bei dem Antrieb der 
W alzenanstellung gemäß Abb. 1 war ursprünglich ein Motor der

Abbildung 2. 

Anlaufzeiten des 

WHM- und 
WD H-Motors 

an der Anstell- 

vorrichtung 
einer 750er 

Grobstrecke.

Motorc/re/rzoMin ///m in 
Allgemeinen E lektricitäts-G esellschaft m it einem GD2 =  llOkgm5 
eingebaut. Die Schwungmomente der Schneckenwelle, der 
Schneckenräder, Spindeln und Oberwalze müssen auf die Motor
welle bezogen werden, wobei sich ergibt:
GD2 des Motorankers .......................................... = 1 1 0  kgm2
GD2 der gekuppelten W e l le ...............................=  45,2 kgm2
G l)r2 der Schneckenw ellen................................... =  24,5 kgm2
G l)r2 der Schneckenräder und Spindeln . . . =  1,8 kgm2
GDr 2 der Oberwalze ...............................................=  0 kgm2

Sum m e der GDr 2 =  181,5 kgm2



19. Juni 1930. U inschau. Stahl und Eisen. 883

Mit diesem M otor (Typ W DH) dauerte die Erreichung der Dreh
zahl 600 etwa 2,4 s. Zur besseren Ausnutzung der W alzenstraße 
wurde der ursprüngliche Motor durch einen stärkeren, aber m it einem

kleineren GD2 =  60 
kgm 2, T yp W H M  der 
Allgemeinen E lek tri
citäts-Gesellschaft, er
setzt, wobei das GDr 2 
auf 181,5—5 0 =  131,5 
kgm 2 zurückging. 
A bb. 2 zeigt den hier
bei erzielten Zeitge
winn. Zur Erreichung 
der Drehzahlen 600 
und  1100 brauchte 
der ursprüngliche Mo
to r 2,4 und 11 s, der 
später eingebaute 1 
und 6,7 s. Beim 
W H  M-Motor verrin-

Abbildung 3. H auptstrom m otor für schweren 
Umkehrbetrieb.

gerten sich wegen 
des kleineren GD2

auch die Nachlaufwege und Nachlaufzeiten, und zwar auf etwa 
44 % gegenüber vorher.

Den neuen Motor zeigt -466. 3. Bemerkenswert ist der auf
gesetzte Elektrolüfter, der die Kühlluft aus dem Raum ansaugt 
und sie teilweise durch acht Kupferrohre, teilweise über die 
Oberfläche des Motors, in den umgebenden Raum austreten 
läßt. Da der E lektrolüfter auch während der Pausen, also dauernd 
läuft, so ist die W ärm eabfuhr so günstig, daß der neue, wesentlich 
stärkere W H  M-Motor die gleichen Außenmaße wie der frühere 
Motor erhalten konnte. RI.

Ilgneranlage der Hütte Ruhrort-Meiderich der Vereinigten Stahl
werke.

F ür die Stromversorgung des Blockwalzwerks und der K nüp
pelstraße der H ü tte  R uhrort der Vereinigten Stahlwerke wurde 
vor einigen Jah ren  eine neue Hgneranlage errichtet. Fü r jede 
Straße ist ein Satz bestim m t, bestehend aus einem Motor von 
4000 kW m it Phasenkom pensator und drei Gleichstromgenera
toren für je höchstens 6000 kW, gewöhnlich 1980 kW bei 600 V 
Spannung.

Um die Belastungsschwankungen, die von den Straßen aus
gehen, möglichst weitgehend auszugleichen, sind die beiden

Abbildung 2. 60 m  langer Iig n e r-U m fo rm er der V ere in ig ten  Stahlwerke, H ütte  Ruhrort-Meiderich.

Abbildung 1.
Fundam entgrube zu dem Umformer.

Sätze in einer Achse angeordnet und laufen ge
kuppelt m iteinander. Zwischen beiden Sätzen 
ist ein Ersatzm otor und Ersatzgenerator an
geordnet, der je nach W ahl leer oder belastet 
m itläuft. Die Gesamtlänge der gekuppelt lau
fenden Achse beträgt 60 m. Um die Lage der 
Achse einwandfrei einhalten zu können, war 
es erforderlich, das Fundam ent genügend steif 
auszubilden. Dabei war noch auf Bodensen
kungen Rücksicht zu nehmen. Das Fundam ent 
wurde daher als Tragbalken auf zwei Stützen 
ausgeführt. Die Gesamthöhe des Balkens be
träg t 6,3 m, die Breite 4,90 m, die mittlere 
S tützenentfernung 30 m bei 59 m Gesamtlänge. 
Die Druckfläche jedes der beiden Auflager
punkte ist 82 m 2 groß. Die für die Aufstellung 
der Motoren und Generatoren sowie für die 
Belüftung erforderlichen Aussparungen befinden 
sich oberhalb des eigentlichen Tragbalkens.

Die Anlage is t seit 1926 in Dauerbetrieb. 
Anstände haben sich weder für den Lauf im 
ganzen ergeben, noch zeigt das Fundam ent 
irgendwelche Schäden.
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Schm iedeeiserner
K örper

MC. 1 3  K örper

Me/ß/uft-
A u stritt

x w w w w

Der zylindrische Vorwärmer von rd. 4,5 m Höhe über Flur 
und 3 m Dmr. (Abb. 1) is t seitlich vom Ofen aufgestellt. Die Ab
gase des Ofens gehen zum Teil unm ittelbar durch einen kurzen, 
m it wassergekühltem Drosselschieber versehenen Kanal zum 
Kam in, zum Teil werden sie m it einem Sauger durch den Vor
wärmer geleitet und dann gleichfalls in den Kam in gedrückt. Vor 
dem Vorwärmer befindet sich wieder ein wassergekühlter Rauch
gasschieber sowie zur Sicherung vor unzulässig hohen Rauchgas
tem peraturen eine Falschluftzufuhrklappe. Ferner ist zwischen 
Vorwärmer und Sauger ein zylindrischer Abgaskühler (s. Abb. 1) 
vorgesehen, in dem die Rauchgase, falls sie den Vorwärmer mit 
höherer Tem peratur als 300° verlassen, durch Wassereinspritzung 
so weit abgekühlt werden, daß der Sauger nicht gefährdet wird.

Die Anlage m ußte errichtet werden, während das Werk 
in Betrieb war, und zwar zwischen den noch für den Betrieb 
benutzten Hallen. Abb. 1 zeigt die Baustelle während der H er
stellung des Eisengerippes für eines der Fundam ente, Abb. 2 die 
fertige Anlage. ®ipl.»3n9- H. L e ib e r.

Abbildung 1. Längsschnitt durch Anher und Gehäuse des Motors.

liehen Unterbringung verhältnismäßig kurz gebauten Motor. Das 
Gewicht beträgt 241 t, die höchste Drehzahl 105 U/m in, das größte 
Drehmoment 300 mt. Der Motor ist für eine Spannung von 1800 V 
und einen Höchststrom von 19 000 A gebaut. Im  Fall einer 
Störung an einem Anker kann dieser infolge der Dreiteilung der 
Welle schnell ausgebaut und ausgewechselt oder durch eine Hilfs
welle ersetzt werden, so daß die Straßen dann m it halbem Dreh
moment von dem verbleibenden Anker aus weiterbetrieben 
werden können. RI.

Metallvorwärmer aus Kruppschem hochhitzebeständigem Stahl für 
Luft und Gas an einem Stoßofen.

Bei einem m it G ic h tg a s  beheizten Stoßofen wurde zur Vor
wärmung von Luft und Gas an Stelle der üblichen Regenerativ- 
Steinkammern ein Rekuperativ-Metallvorwärmer gewählt. Vor
gesehen war eine Gas- und Luftvorwärmung auf etwa 650°. Zu
nächst wurde nur ein Vorwärmer für Luft aufgestellt; die Betriebs
ergebnisse dieses Metallvorwärmers seien nachstehend mitgeteilt.

Abbildung 1. Anordnung eines Metall Vorwärmers und Kühlers 
an einem Stoßofen.

Umkehrwalzmotor für 32 400 kW Höchstleistung, für den wechsel
seitigen Antrieb einer 1100er Blockstraße oder einer 1250er 

Umkehrstraße.
Einen von den Siemens-Schuckertwerken gelieferten An

triebsm otor ungewöhnlicher Abmessungen hat das Peiner Walz
werk für den wechselseitigen Antrieb einer 1100er Blockstraße 
oder einer 1250er Duo-Umkehrstraße aufgestellt. Die besondere 
Größe ergibt sich aus der Forderung, daß sehr schwere Blöcke für 
das Breitflanschträger-Walz werk vorgewalzt werden müssen. 
Abb. 1 zeigt einen Schnitt durch diesen, aus Gründen der räum-

Abbildung 3. M etallvorwärmer m it Taschen aus Kruppschem 
Nichrotherm für 11 000 N m s L uft auf 150°.

Kaucigas-

A u sfritt

K a /f/u ft -

ö /rr tr itt

S c h n itt A -ß

Kauchgas-
fin tr itt

Abbildung 2. M ittelstück eines Metallvorwärmers aus Nichrotherm.
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Der Vorwärmer (erbaut von der M aschinenfabrik Zimmer- 
mann&Co., Ludwigshafen a. Rh.) selbst besteht aus einem zylinder
förmigen Blechmantel m it Stein-Scham otte-Ausm auerung. 
Die Bauchgase steigen vom Boden aus durch senkrechte Kanäle 
hoch bis zu der oberen Sam melkam m er und  ziehen dann seitlich 
zum Kühler ab. Die K altlu ft w ird im Gegenstrom unterhalb der 
R auchgassam m elkam m er zugeführt und durch abwechselnd ring- 
und kreisförmige waagerechte Trennwände in  vier Stufen im Kreuz
strom durch die Röhren- und  Taschenbündel geleitet. Die senk
rechten Rauchgaskanäle sind in  auswechselbare Einzelstücke ge
teilt, von denen das untere ( Abb. 2 )  aus Kruppschem  Nichrotherm  
(XCT,) und die oberen aus Schmiedeisen ausgeführt sind. Der 
Xichrothermkörper ist aus einzelnen 2 mm starken Blechen ge
schweißt in Form von lam ellenartigen Taschen, die gegen Span
nungen widerstandsfähig sind. Die oberen Rauchgaszüge sind 
aus schmiedeisernen R ohren angefertigt. Die einzelnen Teile 
sind miteinander verschraubt und hängend angeordnet, so daß 
sie sich beliebig nach un ten , wo der Abschluß durch eine W asser
tasse erfolgt, ausdehnen können.

Der Vorwärmer heizt durchschnittlich stündlich 11 000 m 3 
Kaltluft auf 650° auf, überträg t also 11 000 (208 — 3,1) =  
2 225 000 kcal. Die m ittlere W ärm edurchgangszahl beträgt
21,8 kcal/m2 h  0 C, sie steigt von der unteren  bis zur oberen Heiz
stufe von 15,5 kcal/m 2 h 0 C auf 36,3 kcal/m 2 h 0 C. Die Rauchgase

auftreten, da der Metallvorwärmer an  beliebiger Stelle in  Ofen
nähe bei nur geringem Platzbedarf aufgestellt werden kann und 
keinerlei größere Ausschachtungen verlangt. Auch kann der Ofen 
durch Fortfall der gemauerten Brennerköpfe wesentlich einfacher 
gehalten werden. Man ist in der Lage, übliche gußeiserne Ofen
brenner hoher Leistung zu verwenden, die bei Störungen schnell 
ausgewechselt oder ausgebessert werden können und zudem überall 
dort anzubringen sind, wo ständig oder auch nur zeitweise eine 
hohe W ärmeleistung gewünscht wird.

Ferner wird im Betriebe die schnelle Anheizmöglichkeit in 
etwa zwei Stunden sehr vorteilhaft empfunden; hinzu kommt die 
genaue E insteilbarkeit auf die erforderliche Tem peratur und —- im 
Gegensatz zu allen anderen Regeneratoren — ihre dauernde E in
haltung. Auch das lästige Umstellen der Regenerativfeuerungen 
wird vermieden. Da zudem jeder Falschluftzutritt fortfällt, der 
bei steinernen Rekuperatoren oder Regeneratoren nur eine un 
sichere Flammenführung zuläßt, und ferner die E inhaltung einer 
gleichbleibenden Tem peratur gewährleistet wird, ist es somit 
möglich geworden, die Gichtgasbeheizung m it Gas- und Luft
vorwärmung völlig in  die H and zu bekommen und eine einwand
freie Flammenführung und -regelung zu erzielen.

Eine solche Entwicklung war jedoch erst durch die Verwen
dung von hochhitzebeständigem Stahl durchführbar, der es ge
s ta tte t, die Vorteile der M etallrekuperatoren auch für solche indu-

A usdrüdcvorrictrtung

traten bei dieser E instellung des Vorwärmerschiebers mit rd. 860° 
ein und verließen die obere Sammelkammer m it 245°. Der untere 
Nichrothermboden nahm  annähernd die R auchgastem peratur von 
860° an, das obere schmiedeiserne Stück erreichte an der heißesten 
Stelle unten 450 bis 500°. Die Reibungs- und Druckverluste auf 
dem Luftwege betrugen 135 mm W .-S. und der Druckverlust der 
Rauchgase rd. 20 mm W .-S. bei einer abgesaugten Rauchgasmenge 
von 10 500 N m 3/h. Die Verluste durch Undichtheiten waren sehr 
gering, sie entsprachen nur rd . */, % der Windmenge.

Nach Inbetriebnahm e des Vorwärmers verringerten sich die 
Gesamtwärmekosten der Mischgasbeheizung je t  E insatz um 
rd. 25 %. Nach Aufstellung des Gasvorwärmers wird es möglich 
sein, allein m it Gichtgas zu heizen, wodurch noch eine weitere 
Senkung der W ärm ekosten je Tonne zu erw arten ist.

Abb. 1 zeigt die Aufstellung von Vorwärmer und Kühler 
neben dem Ofen; Abb. 2 läß t die Ausführung der Nichrotherm- 
lamellen erkennen. In  Abb. 3 ist der Vorwärmer m it Angabe der 
Luft- und Rauchgaswege umrissen.

Auf Grund der guten  E rfahrungen m it diesem I orwärmer 
wird zur Zeit ein Morganofen gebaut, der allein m it Hochofengas 
betrieben werden soll, wobei Gas und Luft in Metallvorwärmern 
vorgewärmt werden. D er G rundriß dieser Anordnung ist in 
.466. 4 wiedergegeben.

Entscheidend für diese weitere Verwendung des Metallvor
wärmers sind seine Vorteile in Anlage und Betrieb gegenüber den 
steinernen Vorwärmern.

Die Anlagekosten sind bei M etallvorwärm ern wesentlich ge
ringer, auch können kaum  Gründungsschwierigkeiten beim Einbau

strielle Feuerungen nutzbar zu machen, denen sie bislang durch 
die nur geringe Temperatursteigerung in  eisernen Vorwärmern 
nicht erschlossen werden konnten. $t.=Qltg. H. B a n se n .

Ueber neuzeitliche Induktionsöfen.

In  einer kürzlich erschienenen Veröffentlichung1) wird aus
führlich über den neuesten Stand der Induktionsöfen in England 
berichtet. Die Ausführungen verdienen besonders Beachtung, 
soweit sie die der Stahlerzeugung dienenden Oefen betreffen; sie 
geben einen guten Maßstab ab für die Fortschritte, die die deutsche 
Stahl erzeugende Industrie auf diesem Gebiete letzthin gemacht 
h a t2). Zur Einführung sei bemerkt, daß diese Oefen bei uns nicht 
mehr als Hochfrequenz-, sondern als kernlose Induktionsöfen be
zeichnet werden.

Auf die Angaben über die in England im Betrieb befindlichen 
Oefen und die dam it erzielten Schmelzergebnisse sei im nach
folgenden eingegangen.

Abb. 1 zeigt die bauliche Durchführung des eigentlichen Ofen
teiles einer Ajax-Northrup-Hochfrequenzanlage. Der Verfasser 
gibt an, daß. die Tem peratur der wassergekühlten Kupferspule 
(des eigentlichen Stromträgers) 90 0 nicht übersteigt, obgleich sie 
nur 50 bis 75 mm vom geschmolzenen Einsatz entfernt ist. Dieser 
W ert erscheint ziemlich hoch, da sich dabei aus dem Kühlwasser 
schon leicht Kesselsteinbildner absetzen und dam it den ganzen

2) Engineer 148 (1929) S. 652/4 u. 680/2.
2) St. u. E. 50 (1930) S. 617/29; Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. 

Eisenh. Nr. 183.
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Betrieb durch Verstopfung der Spule gefährden können. Die H a lt
barkeit des Tiegels ist infolge seiner äußeren W asserkühlung sowie 
nach Art und Verlauf der W ärmeübertragung ganz natürlicher 
Weise sehr groß. Oefen m it einer Leistung von 1 t /h  sind bereits 
heute in England (und neuerdings auch in Deutschland) erfolgreich 
im Betrieb. Der Erweiterung des Fassungsvermögens stehen 
technisch kaum Schwierigkeiten mehr im Wege. Für einen Ofen 
von 250 kg Einsatzgewicht, den Abb. 2 veranschaulicht, werden 
folgende Betriebszahlen mitgeteilt:
Durchschnittliches E in s a tz g e w ic h t .......................... 250 kg
Gesamtgewicht des Blockes (ohne verlorenen Kopf) rd. 180 kg
G esam ts tro m v erb rau ch ............................................... 13 881 kW h
Stromverbrauch je t  E in sa tz g e w ic h t...................... 775 kW h

Sind die Arbeitsbedingungen der Gießgrube mechanisch er
leichtert und wird das Schmelzgut einsatzbereit an den Ofen 
herangebracht, so kann man m it einer Schmelzleistung von 4

bis 5 t  in 24 h bei einer Ofenbesatzung von nur einem Mann und 
einem Jungen je Schicht rechnen. 250 kg 18prozentiger W olfram
stahl können in etwa 60 min heruntergeschmolzen werden. Die 
Schmelzkosten hängen ganz erheblich von der Schmelzungs
führung ab. Die Haltbarkeit eines Graphittiegels, der besonders 
eingesetzt und in der Spule m it neutraler Stampfmasse festge
stampft wird, schwankt zwischen 12 und 22 Schmelzungen bei 
Erzeugung von Schnelldrehstahl und zwischen 30 und 35 Schmel
zungen bei reinem Kohlenstoffstahl. Die patentierte „Efco“ -

Abbildung 2. 100-kW-Ajax-Northrup-Hochfrequenzofen.

(Electric Furnace Company) Zustellung, nach der der Tiegel 
innerhalb des Ofens selbst gestampft wird, soll sich durch be
sondere Sparsamkeit auszeichnen1). Eine elektrisch leitende Form, 
deren Außenwand der Innenwand des Schmelztiegels entspricht, 
wird in die Spule eingesetzt und die nach Patent vorbehandelte 
Zustellmasse zwischen Form und Tiegel gefüllt und eingestampft. 
Die Schablone „ fritte t“ dann m it dem Warmwerden die Zustell
masse zum festen Tiegel und kann später entweder m it der ersten 
Schmelzung niedergeschmolzen oder aber auch herausgenommen 
werden. Auf diese Weise kann man ebensogut saure wie basische 
oder neutrale F u tter erstellen, deren Haltbarkeit erheblich größer

') In  Deutschland gelangt das entsprechende Paten t D. R. P. 
Nr. 423 715, bekannt als Rohnsches Patent, noch vielfach zur 
Anwendung.

ist als die der Graphittiegel, ganz abgesehen davon, daß sie auch 
in der Herstellung billiger als die letztgenannten werden.

Niedriggekohltes, rostsicheres Eisen kann im kernlosen In- 
duktionsofen geschmolzen werden, ohne daß man Gefahr läuft, 
Kohlenstoff oder andere Unreinigkeiten ins Bad zu bekommen! 
Obendrein läß t sich der Chromverlust in ganz geringen Grenzen 
halten. Bei diesen Schmelzungen verbraucht man (wegen des 
hohen Chromgehaltes) weniger Energie ohne Beeinträchtigung der 
Schmelzgeschwindigkeit. Der Stahl wird unm ittelbar aus dem 
Ofen in Kokillen abgegossen. Bei Schmelzungen mit hohem 
Schmelzpunkt braucht m an die Gießtem peratur deshalb nicht 
sehr hoch zu halten, weil während des Vergießens die ganze 
Schmelze zum Durchlaufen durch den Ausguß gleichmäßig warm 
gehalten werden kann.

Obwohl die kernlosen Induktionsöfen der Bauart Ajax- 
Northrup bevorzugt für die Stahlerzeugung verwendbar sind, 
können sie daneben auch noch anderen Zwecken dienen. Aehn- 
liche Oefen verarbeiten in mehreren W erken teils reines Nickel, 
teils seine Legierungen wie Nickel-Kupfer, Nickel-Chrom, Nickel- 
Eisen und Nickel-Silber. Alle diese Metalle und Legierungen 
lassen sich unter gleichzeitiger Gütesteigerung im Hochfrequenz
ofen wesentlich billiger als im gasbeheizten Tiegelofen erschmelzen. 
Besonders angenehm empfindet m an auch hier das Fehlen jeg
licher Aufkohlung durch den Fortfall der Kohlenelektroden. Aus
führlichere Angaben darüber finden sich in einer Veröffentlichung 
von D. F. C a m p b e ll1). Der Aufbau und die Ausrüstung einer 
kleineren Versuchsanlage gleicht sinngemäß den in Deutschland 
durch die Arbeiten des Kaiser-W ilhelm-Institutes für Eisen
forschung bekannt gewordenen2).

Weitere Ausführungen über die wirtschaftliche Grundlage 
sowie dieArbeitsweise von Niederfrequenz-Induktionsöfen der Bau
art A jax-W yatt für Nichteisenschmelzbetriebe können hier über
gangen werden.

Planmäßige Durchforschung besonders der elektrischen 
Grundlagen, verbunden m it betriebsmäßiger Ausprobung und 
wissenschaftlich einwandfreier m athem atischer Nachrechnung 
aller auftretenden physikalischen Gesetze, wurden angeblich in 
England von der Metropolitan-Vickers-Electrical-Company aus
geführt. C. R. B u rc h  und R y la n d - D a v is  haben kürzlich im 
Auszuge über diese Arbeiten berichtet. Als drei Gesetze von grund
legender Bedeutung werden folgende genannt :

1. Fü r jede Größe und für jeden elektrischen Widerstand 
eines beliebigen metallischen Einsatzes muß die Frequenz einen 
ganz bestimmten Mindestwert haben, bei dessen Unterschreitung 
der Leistungsfaktor außerordentlich schnell fällt, während er bei 
dessen Ueberschreiten jedoch fast gleichbleibt.

2. Mit steigender Ofengröße fällt der dazugehörige Mindest- 
wert der Frequenz.

3. Das Arbeiten m it günstigem Leistungsfaktor ist bereits mit 
wesentlich niedrigeren Frequenzen möglich, als bisher angenommen 
wurde und als m an sie bisher zu diesem Zwecke glaubte verlangen 
zu müssen.

Betriebsmäßige Nachprüfungen der theoretischen Ergebnisse 
unter besonderer Berücksichtigung der W irtschaftlichkeit be
stätigen diese Forderungen. Es sei an dieser Stelle nochmals auf 
die schon wesentlich früher veröffentlichten Untersuchungen des 
Eisenforschungsinstitutes hingewiesen3), die zu ähnlichen Ergeb
nissen kamen. Auch hier bestätigte die erste deutsche dem 
Dauerbetrieb übergebene Anlage durchaus die voraufgegangenen 
wissenschaftlichen Erkenntnisse. Schon, bei 250 kg Einsatz kann 
beispielsweise bedenkenlos m it einer Frequenz von 500 Hertz ge
arbeitet werden. Diese Periodenzahl m acht die Verwendung von 
niedrigtourigen Niederfrequenzgeneratoren möglich. Diese sollen 
billiger sein und nach Ansicht der Engländer einen höheren 
Leistungsfaktor haben als die hochtourigen Hochfrequenzgenera
toren. Um Messing und andere Nichteisenmetalle m it niedrigem 
elektrischen W iderstand zu schmelzen, genügen bei 250 kg Ein
satz bereits 50 Hertz, ohne daß das Verfahren unwirtschaftlicher 
wird. Den Strom entnim m t man hier unm ittelbar einem Trans
formator und verzichtet völlig auf den Umformer.

Beachtenswert ist die Bauweise des eigentlichen Ofens, die 
Abb. 3 m it einer Draufsicht und Abb. 4 im Schnitt zeigt. Man 
beachte die korsettartige Absteifung der Kupferspule durch 
isolierende Leisten und Kämme. Den schmelztechnischen Teil des 
Ofens beherrscht die wassergekühlte kupferne Leitspule (b). Sie 
ist in einem Holzkasten (c) eingebaut und wird durch Zapfen aus 
unmagnetischem Gußeisen festgehalten. Das Gestell selbst wird 
mit Elektrom otor und Winde gekippt, wobei die Kippachse über

*) Vgl. hierzu St. u. E. 48 (1928) S. 45/6; ferner M. Tama:. 
St. u. E. 49 (1929) S. 499/502.

2) Mitt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 8 (1926) S. 149/70.
3) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 8 (1926) S. 149/70 u. 171/9-
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die Tiegelschnauze geht. Die Möglichkeit, den Ofen auch von 
Hand zu kippen, ist gegeben. Der Tiegel (a) ist innerhalb des p ri
mären Leiters angeordnet und in bekannter Weise gestam pft. E r 
steht auf einem kräftigen feuerfesten Bodenstein (d). Bemerkens
wert bei diesem Metrovick-Induktionsofen ist die auffallend starke 
Ausbildung der außerdem  mehrfach und  regelbar angezapften 
Ofenspule. Sie besteht aus einem K upferbarren, der um seine 
hohe Kante gewunden und außen von besonderen Kühlwasser
rohren umzogen ist. Die Spule ist in sich und nach außen isoliert. 
Sie wird unter Druck erw ärm t, so daß tatsächlich ein dicker druck
fester Kupferzylinder den Tiegel um gibt und ihm H alt verleiht. 
Hie Stromzuführung m it leicht beweglichen Kabeln führt zu 
einem Umschalter am Boden des Spulenkäfigs, so daß sie sowohl 
an das Ende der Spule als auch an die vorgesehenen Anzapfstellen 
gelegt werden kann. M ithin kann ebensogut die ganze wie auch 
nur ein Teil der Spulenwindungen ausgenutzt werden, um die dem 
Ofen zugedachte elektrische Leistung noch weiter zu regeln.

E ür den 250-kg- 
Stahlofen, der m it 500 
H ertz arbeitet, liefert 
ein Umf ormeraggregat 
die nötige Energie. 
Seine Leistung beträgt 
160 kW bei einer Span
nung von 1000 V. Der 
unm ittelbar gekup
pelte Antriebsmotor 
weist 265 PS  bei 1500 
U /m in aus. Auf der ge
meinsamen Welle a r
beite t außerdem die 
Erregermaschine des 
Generators. Bei den 
Oefen (zum Schmelzen 
von Nichteisenm etal
len) m it einem Einsatz 
von 250 kg und 50 Pe - 

rioden wird die Energie unmitte lbar aus einem Transform ator von 
150 kVA m it einer Sekundärwicklung für 600 V entnommen. Ver
schiedene Anzapfstellen gestatten äußerst genaue Kraftregelung. 
Beide Ausführungen haben zur Verbesserung des Leistungsfaktors 
teils fest, teils schaltbar eingebaute Kondensatoren, die parallel zum 
Ofenstromkreis geschaltet sind. Sie sind in einem oder mehreren

Zahlentafel 1. S c h m e lz e rg e b n is s e  b e i d e r  E rz e u g u n g  v e r 
s c h ie d e n e r  S ta h ls o r te n .

Abbildung 3. Induktionsrolle.

A rt der Schmelze
Einsatz
gewicht

kg

Schmelz
zeit
min

Strom
verbrauch

kW h/t

Schmelz
temperatur 

0 C
Schnelldrehstahl.................... 226 62 720 1440
Kohlenstoff s ta h l................ 218 47 726 1420Kohlenstoffstahl.................... 253 60 776 1550Rostfreier S ta h l................ 250 59 725 1500Magnetstahl............................ 226 58 776 1520
Nickel-Chrom-Holybdän . . 250 56 765 1520

250 60 779 1550
250 64 790 1560

bedingungen erhalten worden und bleiben teilweise nur wenig 
hinter den in  Deutschland erreichten W erten zurück.

An einem 250-kg-Ofen wurden ferner folgende W erte für die 
Temperaturzu- und -abnahme gefunden:
Temperatursteigerung (bei volleingeschalteter Energie)

bei offenem B a d   40° C/min
bei abgedecktem B a d ................................. 5 2 0 „

Abkühlungsgeschwindigkeit (bei abgestellter Stromzuführung)
bei offenem B a d ............................................ 16,5° C/min
bei abgedecktem B a d ................................. 6 0 „
Der K raftverbrauch zum Aufrechterhalten einer T em peratur 

von 1500 0 beträg t bei offenem Tiegel 51 kW h und bei gedecktem 
Tiegel 17,5 kWh. E in Bild von der vollkommenen Gleichmäßigkeit 
in der Zusammensetzung gibt Zahlentafel 2 für eine Schmelzung 
rostsicheren Stahles im Gewicht von 150 kg, erschmolzen im 
basischen Tiegel. Jede halbe Stunde wurde ein 100-kg-Block ab
gegossen und die Schmelzung jeweils wieder m it 100 kg kaltem  
Einsatz aufgefüllt. Kohlenstoffaufnahme ha t nicht stattgefunden.

Zahlentafel 2. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  v e r s c h ie d e 
n e r  B lö c k e  e in e r  S c h m e lz u n g  v o n  n ic h t r o s te n d e m  S ta h l.

Yor-
geschr.
Analyse

Block
1

Block
2

Block
3

Block
4

K o h len sto ff................%
Chrom............................%
Silizium ........................%
M angan ........................%
P h o s p h o r ....................%
S c h w e fe l....................%

0,30
11,30
0,40
0,30

0,31
11,85
0,48
0,24
0,012
0,023

0,31
12,15
0,40
0,23
0,013
0,022

0,30
12,50
0,29
0,21
0.015
0,023

0,31
12,30
0,31
0,22
0,006
0,023

Abbildung 4. Schnitt du rch  einen M etrov ick-Induk tionsofen .

Gestellen untergebracht und beliebig schaltbar. Die ganze Anlage 
wird in ihren Einzelheiten von der Bedienungsschalttafel elek
trisch ferngesteuert, und auf diese — sehr geschickte Weise u ird  
die Heranführung jeglicher Hochspannungsleitung an die Schalt
tafel vermieden.

Temperatur- und Schmelzüberwachung können dauernd mit 
Leichtigkeit ausgeübt werden, so daß die metallurgischen \  or- 
gänge nicht einen Augenblick unbeobachtet bleiben. Um die Mög
lichkeit des Schmelzens in kernlosen Induktionsöfen zu kenn
zeichnen, nennt der Verfasser folgende Betriebszahlen einer Anlage 
von 500 Hertz für 250 kg Stahl. Sie sind un ter normalen Betriebs-

Ais Betriebskosten gibt der Verfasser für den Stahlofen bei 
einem jährlichen Ausbringen von 550 t  ungefähr £ 5, sh 7 je t  unter 
Zugrundelegung folgender Zahlen auf:
A bschreibung....................................................=  10 %
Z in s e n d ie n s t....................................................= 5 %
Löhne je W o c h e ........................................... =  11 £
K raftverbrauch je t  bei einem Preise von

0,5 d je k W h ...............................................=  750 kWh
Tiegelverbrauch, je einer auf 12 Schmel

zungen zum Preise v o n ..........................=  60 sh je Tiegel.
Aus diesen Angaben geht klar hervor, daß auch in England 

Stahl im kernlosen Induktionsofen wesentlich billiger als im gas
beheizten Tiegelofen hergestellt werden kann.

Erwähnenswert ist bei der englischen Ausführungsweise die 
Aufstellung des Kontrollers zur Bedienung des Kippmotors in der 
Mitte eines Drehtisches, auf dem die Kokillen zum Gießen vor 
den Ofen gedreht werden. Fü r den das Kippen leitenden Schmelzer 
ist diese Stellung recht günstig.

Zur Bedienung des Ofens rechnet man in England bei stünd
lichem Abguß für einen 250-kg-0fen einschließlich Kokillenbe- 
dienung einen Schmelzer und einen Jungen je Ofen. Bei einer 
Reihe von drei Oefen wird ein Mannschaftsbedarf von vier Leuten 
und bei noch größeren Reihen von Schmelzöfen nur ein Mann je 
Ofen angegeben. Diese Zahlen erscheinen auch bei Annahme 
weitestgehender Mechanisierung aUer noch unm ittelbar zum 
Schmelz betrieb gehöriger Nebenarbeiten beinahe unwahrscheinlich 
günstig. Im  Dauerbetrieb werden die Oefen 24 h durch die ganze 
Arbeitswoche gefahren. Im  Durchschnitt und unter Annahme 
einer jeweiligen Gieß- und Einsatzzeit von rd. 10 min je Schmel
zung und offenbar auch einschließlich sämtlicher Verluste wie 
Fritten, kleinere Betriebsstörungen usw. errechnet der Verfasser 
im W ochendurchschnitt einen elektrischen Ausnutzungsgrad der 
Anlage von 71,5 %. Der am Netz gemessene Leistungsfaktor cos« 
der kernlosen Induktionsöfen beträgt im W ochendurchschnitt 
0,85, sofern m it 50 Hertz gearbeitet wird, und 0,9 bei 25 Hertz. 
Wie hoch der cos « am Netz bei Oefen höherer Frequenz war, sagt 
der Verfasser leider nicht. Nach den in Deutschland gemachten
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Erfahrungen beträgt er für 2000 Hertz im M onatsdurchschnitt 
0,85 bis 0,88, während er ofenseitig m it 0,96 bis 1 festgestellt wurde.

Zum Schluß wird noch sehr ausführlich ein kleiner Induktions
ofen für den Laboratoriumsgebrauch beschrieben, wie ihn die 
Metropolitan-Vickers-Electrical-Company zur Zeit baut. E r ist für 
eine Leistung von 5 kW  entworfen und schmilzt jeweils 2 bis 3 kg 
Einsatz. Große Einfachheit der Anordnung ist m it Sicherheit der 
Ofenführung gepaart, so daß der Bedienungsmann tatsächlich 
dauernd das Hauptaugenmerk auf die jeweiligen metallurgischen 
Vorgänge richten kann, ohne anderweitig abgelenkt zu werden. 
Oefen dieser A rt bewährten sich bei allen möglichen Versuchen, 
auch beim Schmelzen un ter Vakuum oder unter Verwendung 
neutraler Gase, in den U niversitäten Sheffield und Manchester. 
Besonders hervorgehoben wird ihre Genauigkeit in der Arbeit, die 
ihre Brauchbarkeit für die Erforschung rein wissenschaftlicher 
Fragen und die Lösung ebensolcher Aufgaben bewiesen hat. Mit 
Funkenstrecke erreicht m an bei dieser Anlage eine Frequenz von 
rd. 106 Hertz. Der Ofen ist vermöge seiner Kopplung weitestgehend 
abstimmungsfähig, so daß diese Versuchsanlagen — übrigens 
ebenso wie die deutschen — nicht an ein und dieselbe Ofengröße 
gebunden sind, sondern sie nach Bedarf und Belieben in be
stim m ten Grenzen ändern können. N in o  Broglio.

Unmittelbare Anwendung von Wärme in der Bearbeitungswerkstatt.
Abb. 1 zeigt das Schmelzschneiden eines schweren Schmiede

stückes auf der Henrichshütte in H attingen, das unter anderen

Abbildung 1. Schmelzschneiden eines schweren 
geschmiedeten Stahlblockes.

auch den Vorteil großer Schnelligkeit hat, die Möglichkeit bietet, 
m it dem Schneidwerkzeug an das an beliebiger Stelle lagernde 
S tück heranzugehen und nur geringe Anlagekosten erfordert. RI.

Gesellschaft zur Herausgabe der Illustrierten Technischen Wörter
bücher, e. V.

Die Beiträge für die im In- und Auslande weit bekannten und 
unentbehrlich gewordenen „ I l l u s t r i e r t e n  T e c h n is c h e n  W ö r
t e r b ü c h e r “ , die seit dem Jah re  1908 von den Reichs- und 
Länderregierungen, von wissenschaftlichen und wirtschaftlichen 
Vereinen und Verbänden sowie von zahlreichen deutschen Indu
striefirmen m it Geldmitteln un terstü tz t wurden, haben sich seit 
1919 so verringert, daß die Drucklegung der bereits vollendeten 
Handschriften für drei umfangreiche Fachbände (Luftfahrt, Berg
bau, Kraftmaschinen) unmöglich geworden und die Bearbeitung 
weiterer Bände zum Stillstand gekommen ist. Um  diese Schwie
rigkeiten zu beseitigen, ha t sich eine „ G e s e l l s c h a f t  z u r  H e r 
a u s g a b e  d e r  I l l u s t r i e r t e n  T e c h n is c h e n  W ö r te r b ü c h e r “ 
gebildet, deren M itgliedschaft von Regierungen, Behörden, 
Institu ten , Vereinen, wissenschaftlichen und wirtschaftlichen Ge
sellschaften, Industriefirmen, Zeitschriften und endlich von 
Einzelpersonen des In- und Auslandes erworben werden kann. 
F ü r je 300 .71 J t  Mitgliedsbeitrag erhält jedes Mitglied der Gesell
schaft jeden neuen B and der W örterbücher; jährlich kann m it der 
Herausgabe eines Fachbandes gerechnet werden. Das aus den 
M itgliedsbeiträgen gebildete Vermögen der Gesellschaft wird 
durch ein K uratorium  verwaltet, das aus dem bestehenden „Aus
schuß zur Förderung der Herausgabe der Illustrierten  Tech
nischen W örterbücher“ gebildet wird. Ueber die Verwendung 
der Gelder wird den Mitgliedern Bericht e rs ta tte t und Rechnung 
gelegt.

Durch die neue Gesellschaft wird die Vollendung der begon
nenen W örterbucharbeiten, die Neubearbeitung und  Ergänzung 
aller bisher erschienenen Bände, die ununterbrochene Drucklegung 
der fertigen Handschriften, die Fortführung der Arbeiten auch bei 
persönlicher Behinderung des jetzigen Herausgebers, sowie die 
Ausdehnung der Arbeiten auf alle Fachgebiete der Technik und 
der chemischen Technologie sichergestellt. Daß dam it ein Weg zur 
Erhaltung und Fortführung des einzig in seiner A rt dastehenden 
Werkes eingeschlagen worden ist, muß m an auf das wärm ste be
grüßen; denn die Maßnahme ermöglicht auch eine erhebliche 
weitere Senkung der Ladenpreise der W örterbücher zum Vorteil 
aller Einzelbezieher, besonders für W issenschafter, Ingenieure, 
Monteure, Studenten, Kaufleute, Behörden, Büchereien usw., 
denen die Beschaffung des Werkes je tz t so gut wie unmöglich ist.

Das jüngst erschienene W erbeblatt, das alle beteiligten Kreise 
auffordert, sich der neuen Gesellschaft anzuschließen, verdient 
somit weitest gehende Beachtung. Vordrucke für die B eitritts
erklärung sind bei der Geschäftsstelle der Gesellschaft (Berlin 
NW  7, Ingenieurhaus) zu haben.

Aus Fachvereinen.
Deutsche B unsen-G esellschaft.

Vom 29. bis 31. Mai fand die diesjährige 35. H auptver
sammlung der Deutschen Bunsen-Gesellschaft für angewandte 
physikalische Chemie in  Heidelberg m it annähernd 600 Teil
nehmern s ta tt.

Fü r die zusammenfassenden Vorträge war im Gedenken 
an  das W irken Bunsens von 1852 bis 1889 in Heidelberg das 
Thema S p e k t r o s k o p ie  u n d  M o le k e lb a u  gewählt worden. 
Die Vortragenden gaben dabei einen umfassenden Ueberblick 
über die m it spektroskopischen Verfahren gewonnenen E rkennt
nisse vom Bau der Atome und Moleküle und von dem Ablauf 
der chemischen Reaktionen. Welche Bedeutung diese Methodik 
auch für die allgemeine Chemie besitzt, geht daraus hervor, 
daß im Rahm en dieser Vortragsreihe mehrfach darauf hin
gewiesen werden konnte, wie aus den Linienspektren der Atome 
und den Bandenspektren der Moleküle eine Berechnung der 
Dissoziationsarbeiten und gleichzeitig eine Aussage über die Art 
der chemischen Bindung möglich ist. Besonders zu beachten 
ist, daß das spektroskopische Verfahren die Möglichkeit bietet, 
das Vorhandensein solcher Moleküle nachzuweisen, die sich 
wegen ihrer Instab ilitä t den chemischen Bestimmungsverfahren 
entziehen, und auch sogar deren Dissoziationsarbeit anzugeben. 
Erklärlicherweise können sich diese Angaben bisher nur auf 
verhältnismäßig einfach gebaute M olekülarten beziehen, da 
andernfalls der große Linien- bzw. Bandenreichtum  der Spektren 
eine Auswertung unmöglich macht. Besonders hingewiesen sei 
noch auf den V ortrag von P. D e b y e , Leipzig, über die B e s t im 
m u n g  v o n  M o le k ü l-  u n d  A to m s t r u k tu r e n  m it  H ilfe  
v o n  r ö n tg e n in t e r f e r o m e t r i s c h e n  V e r f a h r e n ,  nach denen 
es möglich ist, aus der Intensitätsverteilung der bei der Durch
strahlung von Gasen und Dämpfen auftretenden Streustrahlung 
Aussagen nicht nur über den Molekülbau, sondern auch über 
die Abstände der Atome im Molekül zu machen.

Doppel-Kranmotor.
Das Streben, die Förderleistung zu steigern, führte die all

gemeine Elektricitäts-Gesellschaft zu der Entwicklung des Dreh- 
strom-Doppel-Kranmotors, eines polumschaltbaren Motors für 
gleichbleibende Leistung bei zwei verschiedenen Drehzahlen, wobei 
für die kleinere Drehzahl eine Schleifringwicklung, für die größere 
eine Kurzschlußwicklung im gleichen Läufer vereinigt sind und die 
zugehörigen Ständerwicklungen nacheinander eingeschaltet wer

den. DasDrehzahl- 
verhältnis ist 1 : 2 
oder 1 : 1,66. Ein 
derartiger Motor 
(A b b .l)  wurde z.B. 
für einen Fall
werkskran derVer- 
einigten Stahl
werke, Abt. Hör- 
der Verein, gelie
fert. Dort wird der 

Fallbär durch 
einen Lasthebe
magneten m it üb- 

Abbildung 1. Doppel-Kranmotor der AEG. lieher Geschwin
digkeit gehoben, der Magnet senkt sich jedoch m it Hilfe der 
Kurzschlußwicklung m it der l,66fachen Geschwindigkeit. Durch 
E inbau dieses Motors an Stelle eines üblichen Asynchronmotors 
gleicher Leistung wurde die Zahl der stündlichen Spiele von 60 
auf 72 gesteigert. RI.
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Unter den sehr zahlreichen Einzelvorträgen dürften bei den 
Lesern dieser Zeitschrift wohl nur zwei einem allgemeineren 
Interesse begegnen. F. P a n e th ,  Königsberg, gab einen B e it r a g  
z u r  F r a g e  d es U r s p r u n g s  d e r  M e te o r i te .  Auf Grund von 
radioaktiven Altersbestimmungen, bei denen der Heliumgehalt 
einer größeren Reihe von M eteoriten festgestellt wurde, kommt 
er zu dem Schluß, daß Eisenm eteoriten nicht von fernen W elt
körpern, sondern aus unserem eigenen Sonnensystem stammen, 
da in  keinem Fall das für das Sonnensystem angenommene 
H öchstalter von 3 • 101 Jah ren  überschritten wird. G. T a m m a n n , 
Göttingen, berichtete auf Grund ausgedehnter Untersuchungs
reihen aus den letzten Jah ren  über d a s  V e r h a l t e n  d e r  G lä se r  
in  ih re m  E r w e ic h u n g s in te r v a l l ,  bei denen er sehr deut
liche Eigenschaftsänderungen in  engen Temperaturbereichen fest
gestellt h a t, eine Erscheinung, die für alle glasig erstarrenden 
Stoffe von Bedeutung* ist.

Sehr lebhafte Beachtung fanden auch die Ausführungen 
von Dr. A. M i t ta s c h  in  seinem V ortrag über M e h r s to f f 
k a ta l y s a t o r e n ,  den er als D ank für die ihm im Jahre  1929 
verliehene goldene Bunsen-Denkmünze hielt. E r gab dabei 
einen kurzen Abriß der von ihm in den letzten zwei Jahrzehnten 
im Werke Ludwigshafen-Oppau der I.-G . Farbenindustrie A.-G., 
vornehmlich im Zusammenhang m it der Ammoniaksynthese 
durchgeführten L’ntersuchungen über die W irksam keit von 
M ehrstoffkatalysatoren. Trotz aller technischen Erfolge, die 
deren Verwendung zu verdanken sind, ist m an vorläufig noch 
gänzlich auf rein empirische Erfahrungssam m lung angewiesen, 
und die theoretische Beherrschung dieses Fragenkreises hat noch 
als durchaus in den Anfängen steckend zu gelten. F. Korber.

Iron and Steel Institute.
Die Frühjahrsversam m lung des englischen Iron  and Steel 

Institu te  fand un ter dem Vorsitz von Professor H e n ry  L o u is  
am 1. rn d  2. Mai 1930 in London sta tt. Die B e sse m er-  
D e n k m ü n z e  wurde an  Dr. E u g e n e  S c h n e id e r ,  Paris, und 
Dr. W a l te r  R o s e n h a in ,  London, verliehen. Ueber die Vor
träge wird nachstehend auszüglich berichtet.

J . A. J o n e s ,  Woolwich, berichtete über 
Chrom-Kupfer-Baustahl.

E r ging von seiner früheren Veröffentlichung aus1), die ins
besondere M angan-Silizium-Baustahl behandelte, und in der er 
auch die in  Deutschland bekannten Schwierigkeiten bei der H er
stellung und Verarbeitung des 
m it Silizium legierten Baustahles 
feststellte und wies dann auf die 
Entwicklung des Chrom-Kupfer- 
Baustahles in  D eutschland h in2).
Seine Versuche erstreckten sich 
insbesondere auf die Prüfung von 
Stählen, in  denen der Kohlen
stoffgehalt auf etwa 0,3 % erhöht 
war und die teilweise auch in 
dem Chrom- und Kupfergehalt 
über das im deutschen Chrom- 
K upfer-Stahl vorliegende Maß 
hinausgingen; zum Teil fiel der 
Kupfergehalt jedoch auch ganz 
fort, in diesen Stählen w ar der 
Mangangehalt erhöht. E r weist 
darauf hin, daß die Annahme der 
Möglichkeit einer Fortentw ick
lung nach der von ihm beschritte- 
nen R ichtung insbesondere auch 
begründet w ar durch die Ver
öffentlichung von E . H. S c h u lz  
und H. B u c h h o l tz 3) über hoch
wertige Baustähle für den Groß
stahlbau. Im  übrigen enthielten 
seine Stähle weniger als 0,1 % Si,
0,04 % S und  0,025 %  P.' Die 
Proben lagen in  Form  von W alz
stäben von 44 X 19 mm Vierkant

x) J . Iron  Steel Inst. (1929)
N r. 2, S. 127; vgl. St. u. E . 49 
(1929) S. 1805/7. —  2) E. H.
S c h u lz :  Zur Fortentw icklung
des hochwertigen Baustahles.
St. u. E. 48 (1928) S. 849/53.
— 3) Z. V. d. I. 73 (1929)
S. 1573/80.

vor, sie wurden nach Glühung bei verschiedenen Tem peraturen 
untersucht; ein Auszug aus den erhaltenen Ergebnissen, und zwar 
die bei der günstigsten G lühtem peratur erhaltenen, sind in  Zahlen
tafel 1 wiedergegeben. Der Verfasser zieht daraus den Schluß, daß 
in  den Stählen m it etwra 0,5 % Mn der Zusatz von Chrom bis zu 
einer Grenze von 1,5 % die Elastizitätsgrenze, die Streckgrenze 
und die Zugfestigkeit steigert, zugleich aber die Dehnung ver
ringert, ebenso die Kerbzähigkeit, wenn der Chromgehalt 1 % 
überschreitet. B eträgt der Mangangehalt 1 %, so ist die W irkung 
des Chroms auf die Festigkeit die gleiche, jedoch bleibt die Deh
nung höher. Demnach bietet ein höherer Zusatz von Chrom allein 
keinen Vorteil gegenüber einem erhöhten Mangangehalt (der aber 
billiger ist).

E in Zusatz von Kupfer aber zum chromhaltigen Stahl 
— der Chromgehalt betrug in  diesem Falle rd . 0,6 bis 0,9 % — 
ergab eine deutliche Verbesserung, und zwar tr a t  diese besonders 
s tark  hervor, wenn im Stahl m it 0,65 % Cr der Kupfergehalt 0,5 % 
überschritt. Elastizitätsgrenze, Streckgrenze und Zugfestigkeit 
steigen, die Dehnung nimm t kaum ab und die Kerbzähigkeit sinkt 
nur wenig. Beträgt der Chromgehalt 0,85 %, so steigert ein Zusatz 
von 0,5 % Cu die Zugfestigkeit des Stahles ebenfalls bei einem 
geringen Abfall der Dehnung. Eine Steigerung des Kupfergehaltes 
über 0,5 % hinaus bis etwa 0,8 % läßt in diesem höherchrom- 
haltigen Stahl die Dehnung jedoch nicht weiter sinken, während 
E lastizitäts- und Streckgrenze stark  ansteigen. Der Verfasser 
nimm t an, daß die Gegenw a rt von Kupfer im Ferrit dessen Lös
lichkeit für Chrom herabsetzt, so daß sich ein an  Chromkarbid 
reicher Perlit bildet.

Die Eigenschaften der Stähle waren bei einer langsamen Ab
kühlung im allgemeinen denen nach normalisierender Glühung 
unterlegen. Die besten Ergebnisse wurden erhalten in  einem 
Stahl, der rd. 0,5 % Mn, 0,8 % Cr und 1,2 % Cu enthielt. Dieser 
Stahl schneidet insbesondere bei einem Vergleich m it Mangan- 
Silizium-Stahl praktisch gleichen Kohlenstoffgehaltes sehr gut ab, 
wie sich dies aus Zahlentafel 2 ergibt. Es wird weiterhin darauf 
hingewiesen, daß die Chrom-Kupfer-Stähle durch ihren erhöhten 
W iderstand gegenüber der atmosphärischen Korrosion einen 
weiteren Vorzug haben, und daß in der Herstellung und Verarbei
tung irgendwelche Schwierigkeiten nicht aufgetreten sind. Bei 
einem Kupfergehalt von etwa 1 % zeigte sich ferner eine geringe 
Empfindlichkeit gegen Aenderungen in  der Abkühlungsgeschw'in- 
digkeit nach der Glühung. Die guten Erfahrungen, die in Deutsch
land m it Chrom-Kupfer-Stahl gemacht wurden, finden hierdurch 
also in allen Punkten eine weitgehende Bestätigung. E. H . Schulz.

Zahlentafel 1. F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f te n  g e g lü h te r  C h r o m - K u p f e r - S tä h le  a u s  dem
E le k tro o fe n .

Nr.

Chemische
Zusammensetzung Glüh

tempe
ratur

0 O

Elasti
zitäts
grenze

kg/mm2

Streck
grenze

kg/mm2

Zug-
festig-

keifc

kg/nun 2

Streck-
grenzen-

Ver-
hliltnis

o//o

Dehnung 
(auf 2"  

Meßlänge)

°//o

Ein-
schnii-
rung

°//o

Kerb
zähigkeit2)

mkg/cm2
C
%

Äln
%

Cr
%

Cu
°//o

A1) 0,32 0,49 830 22 30 52 58 34 59 5,1
1 0,31 0,46 0,66 — 830 25 33 55 60 36 65 9,1

2 0,29 0,43 0,87 — (800 
1830 25 33 54 61 36 64 9,1

3 0,30 0,49 1,23 __ 830 28 36 59 61 33 64 7,6
4 0,30 0,47 1,47 — 830 30 36 60 60 32 62 8,0
B1) 0,31 0,88 — — 830 24 33 56 59 34 62 9,2
5 0,30 0,89 0,38 — 860 27 36 57 63 35 65 7,9

6 0,31 1,09 0,68 — (800
\830 32 42 65 64 31 64 7,4

7 0,31 0,90 0,92 __ 800 32 38 63 61 31 63 8,0
8 0.29 0,46 0,67 0,50 830 25 35 56 63 34 64 9,0
9 0,27 0,52 0,62 1,06 800 33 39 60 66 33 62 8,1

10 0,32 0,50 0,86 0,54 830 30 39 62 62 31 62 7,7

1 1 0,31 0,46 0,88 1,17 (830 
\  860 36 44 64 69 31 61 7,6

12 0,30 0,93 0,58 0,58 830 32 40 63 64 31 62 7,4

x) A und B waren zum Vergleich erschmolzen. — 2) KaCh IZod.

Zahlentafel 2. V e rg le ic h  d e r  m i t t l e r e n  F e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f t e n  v o n  B le c h e n  a u s  
h o c h m a n g a n h a l t ig e m  S i l iz iu m s ta h l  u n d  C h ro m -K u p fe r  - S ta h l  in  S ie m e n s -M a r t in -

G ü te  (W a lz z u s ta n d ) .

Hochmanganhal ti ger 
Siliziumstahl Chrom-Kupfer-Stahl

Längsprobe Querprobe Längsprobe Querprobe

Streckurenzen-Verhältnis. .

Kerbzähigkeit mkg/cm2 
(nach Izod)

........................kg/mm2

...................................... ......

0/
/  Kerb parallel zur Oberfläche 
\  „ senkrecht „ „

30
38
64
59
33
67

7,3
5,9

28
38
65
58
29
58
4,2
3,7

33 
42 
65 
65
34 
72 
13,3 
12 ,1

30
43
66
65
32
60

8,6
4,8

1 1 0
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R . W h i t f i e ld ,  S h e ff ie ld , legte einen Bericht vor über: 
Das Normalisieren von Einzelblechen oder dünnen Blechpaketen 

im Vergleich zur Blechglühung in Kisten.
Die Arbeit en thält eine Uebersicht über die beiden bei der 

Herstellung von hochwertigen Blechen zur Zeit angewandten 
Glühverfahren: die Einzelglühung im Durchlauf- oder Norm ali
sierungsofen und die Glühung von Blechstapeln in  Glühkisten. 
Die Ausführungen über die Normalisierungsglühung weichen 
kaum  von den von E. S. L a w re n c e 1) veröffentlichten ab.

Der Verfasser legt seinen Ausführungen die Herstellung 
von Kraftwagenblechen zugrunde, die — wie in  Deutschland — 
nach zwei Verfahrenerfolgt: durchW arm - und durch Kaltwalzung. 
In  Amerika kennt m an wohl nur das erste Verfahren, in  Eng
land dagegen auch das zweite.

Warmgewalzte Kraftwagenbleche werden im W armwalz
werk auf die verlangte Stärke gewalzt, gebeizt und je nach dem 
beabsichtigten Verwendungszweck als Einzelbleche oberhalb des 
Ac3-Punktes im Durchlaufofen „norm alisiert“ oder als Blech
stapel in K isten geglüht, um die W alzspannungen aufzuheben und 
eine Gefügeverfeinerung zu bewirken. Zur Beseitigung des an 
haftenden Zunders werden sie nach der ersten Glühung zum 
zweitenmal gebeizt und meistens nochmals in Glühkisten geglüht. 
Die zweite Glühung erfolgt bei niederer Tem peratur, etwa bei 
540 bis 660°. Auf die zw'eite Glühung kann ein nochmaliges Beizen 
folgen. Die meisten Bleche erhalten nach der zweiten Glühung 
einen bis zwei leichte Kaltstiche als ausgesprochene Oberflächen
behandlung. Solche kalt nachgewalzten Bleche haben gewöhnlich 
vor dem K altstich eine Erichsen-Tiefung von 11,0 mm, durch das 
Kaltnachwalzen geht sie auf 10,5 bis 10,7 mm herunter. Die 
geringe Einbuße an  Tiefziehfähigkeit durch das Kaltnachwalzen 
wird durch die Verbesserung der Oberflächeneigenschaften w ett
gemacht.

Kaltgewalzte Kraftwagenbleche werden nach W hitfield bis 
zu einer Stärke von 1,65 mm warm-, dann bis auf 1,06 bis 0,88 mm 
kaltgewalzt. Dieser Behandlung folgt eine Normalisierungs- bzw. 
Kistenglühung, die zwischen 600 und 760° ausgeführt wird.

Unklar bleibt, ob zwischen dem W arm- und Kaltwalzen, wie 
es in den deutschen W erken allgemein üblich ist, eine Glühung er
folgt oder nicht. Ohne Zwischenglühung dürfte ein Kaltwalzen 
von 30 bis 60 % wohl unmöglich sein.

Zur Zeit ist für 85 % aller Bleche, die für den Kraftwagenbau 
hergestellt werden, die Normalisierungsglühung empfehlenswert, 
von diesen 85 % verlangen 90 % eine zweite Glühung in  Kisten.

Der Verfasser gibt an  H and der Skizze eines Kraftwagens 
genau an, wo die Bleche für die einzelnen Teile des W agenkastens 
liegen, wie sie beim Ziehvorgang beansprucht werden, und wie im 
einzelnen die Herstellung vor sich geht, wobei die A rt der Glühung, 
Zahl der Beizungen, der Kaltstiche und anderer Arbeitsvorgänge 
näher beschrieben werden.

Die Fehlschläge, die bei der Verarbeitung von Kraftw agen
blechen auf treten können, sind jedoch nicht allein auf eine u n 
günstige Glühung zurückzuführen. Häufig sind eine zu dünne 
Blechstärke, ungeeignete Ziehbeanspruchungen und zu große 
Ziehgeschwindigkeit die Ursache für das Versagen der Bleche. 
Ziehbedingungen, die bei der Verarbeitung kistengeglühter Bleche 
richtig sind, müssen bei der Verwendung normalisierter Bleche 
abgeändert werden.

Bei der Kistenglühung werden Blechstapel in Kisten, die aus 
einem Unter- und Oberteil bestehen, geglüht. Sie ruhen auf 
schwerenSchlittenund werden durch denVorwärm-.Erhitzungs-und 
Abkühlraum eines Kanalofens gezogen. Die erforderliche Glühzeit 
ist sehr verschieden. Sie beträgt unter Um ständen weniger als 
24 h; oft sind 3 bis 4 Tage für das Glühverfahren erforderlich. 
Hinzu kommt die Abkühlungszeit und die Zeit, die zum Ein- und 
Auspacken der K isten erforderlich ist.

Die Nachteile der Kistenglühung sind kurz folgende:
1. Die Unmöglichkeit, große Blechstapel gleichmäßig zu 

glühen. Folge: Verschiedenheit der Festigkeitseigenschaften der 
Bleche und des Gefüges, daher Versagen beim Ziehvorgang.

2. Gefahr des Zusammenschweißens oder des Klebens der 
Bleche bei Glühung bei höherer Tem peratur. Höchstzulässige 
Tem peratur für gebeizte Bleche, ohne daß sie kleben, ist ungefähr 
600°, eine Tem peratur, die aber zu niedrig ist, um die W alz
struk tur aufzuheben. Solche Bleche sind für die Herstellung von 
Ziehteilen m it hoher Beanspruchung ungeeignet.

3. Die langsame Abkühlung der Bleche in Glühkisten fördert 
sehr das Kristallwachstum, wodurch ein Verarbeiten der Bleche, 
ohne daß sie aufreißen oder aufrauhen, nicht immer durchführ
bar ist.

l) B last Furnace 17 (1929) S. 1346/9 u. 1497/9; vgl. St. u. E
50 (1930) S. 280/2.

4. W ird in einem Ofen nicht immer die gleiche Blechgüte in 
gleichen Abmessungen geglüht, so ist die Glühung in Kisten ein 
Zufallserzeugnis, da die Ofentem peratur kein Anhaltspunkt für 
die Blechtem peratur ist. Schließlich sind noch zu erwähnen: 
der hohe Kistenverschleiß und das Kapital, das für den großen 
K istenvorrat erforderlich ist. W eiter verhindert keine bis jetzt 
angewandte K istenbauart ein Verziehen der K isten beim Glühen. 
Dadurch werden sie oft für den Gebrauch unbrauchbar, ehe sie 
wirklich abgenutzt sind.

Durch die schwierigen Erhitzungsbedingungen ist auch die 
Breite der Bleche begrenzt.

Die Einzelglühung von Blechen erfolgt im Durchlaufofen, 
wie sie schon früher beschrieben wurde1).

W hitfield führt zugunsten der Normalisierungsglühung zahl
reiche Punkte auf, von denen nur einige wiedergegeben seien:
1. Glühkisten sind nicht erforderlich.
2. Ersparnis von Betriebskapital und annähernd 2,50 JIM  je t 

geglühter Bleche.
3. Erzeugung eines kleinen, gleichmäßigen Gefüges, das besonders 

für hochwertige Bleche erforderlich ist.
4. Kein Kleben der Bleche beim Glühen.
5. Der Glühvorgang kann durch das Auge beobachtet werden.
6. Im  Normalisierungsofen können breitere Bleche geglüht werden, 

die besonders in der Elektro- und  Tiefziehindustrie erwünscht 
sind.

7. Glühung dauert nur 24 h an sta tt 2 bis 3 Tage.
Die Arbeit ist dieselbe wie bei der K istenglühung: zwei Mann 

zum Beschicken und zwei zum Entleeren. Die Durchlaufkosten 
betragen ungefähr 5 JIM  je t.

E in Vergleich der Versuchsergebnisse von kistengeglühten und 
normalisierten Blechen, 0,88 mm stark, ergibt folgende Festig
keitseigenschaften :

Festigkeits werte
K isten

glühung

Normalisierungs
und nachträgliche' 
Kistenglühung bei 

570 bis 640°

Zugfestigkeit . . . .  kg/m m a 28,0 33,5
Streckgrenze . . . .  kg/m m 2 18,0 25,6
Dehnung ..............................  % 30,5 32,9
E in sc h n ü ru n g ......................% 38,5 43,0
O lsen -T ie fu n g ......................mm 9,8 10,6
R o c k w e ll-H ä rte .......................... 38 45

Die Korngröße der kistengeglühten Bleche ist erheblich 
größer als die der norm alisierten Bleche. Obgleich die normali
sierten Bleche eine weit höhere Streckgrenze, Zugfestigkeit und 
Rockwell-Härte zeigen als die kistengeglühten Bleche, ist ihre 
Tiefung, Dehnung und Querschnitts verminderung erheblich besser.

Da die Ansprüche der Blechverbraucher von Tag zu Tag 
größer werden, stellt der Durchlaufofen nach Ansicht des Ver
fassers die einzige Lösung dar, um die W ünsche der Verbraucher 
nach hochwertigen Tiefziehblechen zu befriedigen.

Inzwischen gehen auch die deutschen Blechwalzwerke dazu 
über, Durchlauföfen zu bauen und  in B etrieb zu nehmen. Die 
Normaüsierungsglühung von hochwertigen Blechen wurde bereits 
seit langem von ihnen angestrebt. Die praktische Durchführung 
stieß jedoch auf Schwierigkeiten, hauptsächlich weil unseren 
durch Krieg und Geldentwertung verarm ten deutschen Blech
walzwerken die Geldmittel zum Bau von Normalisierungsöfen 
fehlten. E . M arke.

A. R . P a g e ,  Birmingham, und  J .  H . P a r t r i d g e ,  London, 
untersuchten die

Eigenschaften einiger Chrom-, Chrom-Silizium- und 
Chrom-Nickel-Stähle.

Die Untersuchungen verfolgten das Ziel, eine Reihe dieser 
Stähle auf ihre Eignung für Auslaßventile bei Verbrennungs
maschinen zu prüfen. Von Stählen, die dazu geeignet sein sollen, 
werden folgende Eigenschaften gefordert: hohe Warmfestigkeit, 
verbunden m it genügender Zähigkeit, Zunderbeständigkeit und 
eine niedrige Ausdehnungszahl.

In  der Zahlentafel 1 sind die chemische Zusammensetzung 
und in Abb. l a  u n i  b die W arm festigkeit einer Reihe von Stählen 
angegeben. Die Verfasser geben dabei leider nicht an, wie groß 
die Zerreißgeschwindigkeit war. Es kann aber wohl angenommen 
werden, daß sie innerhalb der üblichen Grenzen lag. Bei Betrach
tung derW arm festigkeit fällt zunächst auf, daß dieChrom-Silizium- 
Stähle.z. B. die Stähle F  und H, eine geringe re W armfestigkeit haben 
als die Stähle ohne Silizium bei annähernd gleichem Chromgehalt,

l ) St. u. E . 50 (1930) S. 280/2.
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Abbildung 1  a.

Festigkeitseigenschaiten einiger untersuchter Stähle bei höheren 
T em peraturen.

i. B. die Stähle A und D. Es wäre naheliegend, die E rklärung hierfür 
darin zu suchen, daß die Chrom-Silizium-Stähle bei hohen Tempe
raturen im a- Gebiet bleiben, w ährend die reinen Chromstähle 
in das warmfestere, austenitische y-Gebiet rücken. Diese Erklä-

Zahlentafel 1. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  F e s t i g 
k e i t s e ig e n s c h a f te n  d e r  u n t e r s u c h t e n  S tä h le .

Stahlboeichnnng

OOO 7 0 0  
7 ö o 7 p e ra fo r /o  °C  

Abbildung 1 b.

OOO OOO

daß m an also danach m it dem 
Chrom- und Xickelgehalt nicht 
über 10% hinauszugehen braucht, 
um große W arm beständigkeit zu 
bekommen. Der m it untersuchte 
K obaltstahl entsprach den E r
wartungen nicht. E s ist dies auch 
begreiflich, weil Kobalt weniger 
austenitbildend w irkt als Nickel 
und nicht einmal derselbe Xiekel
gehalt eine deutliche W irkung 
gehabt hätte .

U m  einen M aßstab für die 
Zähigkeit zu erhalten, wurden 
noch Kerbschlagversuche in  der 
W ärme durchgeführt. Die Ergeb
nisse zeigten, daß die Kerbzähig
keit m it der Tem peratur stark  
ansteigt, nicht aber erst ober
halb 200°, sondern schon etwas 
über Raum tem peratur. E inen 
weiteren Anhalt für die Zähigkeit 
geben die in  Abb. 1 a und  b wie
dergegebenen W erte lü r Dehnung 
und Einschnürung; auffällig ist 
die sprunghafte Aenderung dieser 
Verhältnisse beim Stahl K. Einige 
Ergebnisse der Zunderrersuche 
sind in  Abb. 2 wiedergegeben. In  
dieser Hinsicht stehen die austeni- 
tischenXickel-Chrom-Stähle hin
te r  den Chrom-Silizium-Stählen 
bedeutend zurück. Die wichtig
sten Ausdehnungszahlen sind in  
Zahlentafel 2 zusammengefaßt.

Bemerkenswert ist dabei, 
daß der Invarstahl nur bis 200* 
eine niedere Ausdehnungszahl 
hat. Die größte Ausdehnungszahl 
haben bekanntlich die austeniti- 
schen Stähle. F . Bapatz.

D F H K N P

Kohlenstoff % 0,58 0,42 0,61 0,57 034 0.45 0,52 1,41
Sflrzra *n % 0.16 1,23 3.53 3,12 0,85 0,83 0,98 0,37
Chrom . . % 4,69 5,61 5.68 8.00 8,70 9,33 11,16 11.70
ifickel . . % — — — — 11,76 9,66 13.00 0,72
Wolfram % 1,96 2,28 —
Kobalt . . % 2.94

Zahlentafel 2. A u s d e h n u n g s z a h le n  e in ig e r  S tä h le .

Werkstoff Wärmebehandlung
Temperator-

bereich
•C

Lineare Ana, 
dehnongs-

zahl x  IO- 6

Inrar3taiJ . A Dlipff>rrmgiOTiRtand ................^ 10—200
10—400
10—600

132
83

113

Stahl G . . in Loft gehärtet von 950*, dann /  
bei 800* g e g lü h t.....................^

9— 99,2 
18—300 
18—800

113
123
133

Stahl S  . . in Loft gehärtet von 800* . . j
8— 99,8 

25—400 
25—800 
25—875

17,9
18.5
18.5 
18 3

I
r

:

rung genügt aber n icht, weil auch bei niederen Tem peraturen, 
wo sieh beide S tahlgruppen zweifellos im  a-G ebiet befinden, 
die Chromstähle höhere Festigkeit haben. Ganz außerordentlich 
wird die W arm festigkeit durch den Zusatz von Xickel gesteigert. 
Diese für Anlaßventile in  erster Linie wertvolle Eigenschaft 
wird außerdem  noch durch einen verhältnism äßig niedrigen 
Wolframzusatz erheblich verbessert. Bemerkenswert ist, daß 
zwischen den S tählen M und  X  kein großer U nterschied besteht,

1 I I  1 I 1 M
cs / U/// U • 0,0/ /UO ¡ 0,0/ /I/O/¡ Of c7c7 /I/O

"  O: 0,03 % Cj Z 33°/oS/) 0,70 °/o i 
~  " / .  0,0°/oC, 0 ,07°/oS/} 3 % C r 7J,
__ "  //■  -0,73  o/o c , 0,6jO /aS/) 0 ,3 3  7/oS/

3,OOa/o /\//; 7 ,300 /0 /7

>
73%
T

73% /V/}3,3<9%7V
/Jf/O

7

3 ^

J

/
/

1
!

M.
____

J
■ X

/ /

6 _̂__ K

Abbildung 2.
A>if/o7i

Zonderungsveisuche einiger legierter Stähle bei 950*.
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American Institute of Mi ni ng and Metallurgical 
Engineers.

Frühjahrsversam m lung vom 17. bis 20. Februar 1930 iu New York.
(Fortsetzung von Seite 70ti.)

J .  R . F r e e m a n  und G. W. Q u ic k , W ashington, legten 
einen Bericht vor über 

Festigkeitseigenschaften von Schienen- und anderem Stahl bei 
erhöhten Temperaturen.

Die Ergebnisse von W armzerreiß versuchen im Tem peratur
bereich von 20 bis 800° ah  Proben, die aus dem Kopf bzw. Fuß 
einer ungebrauchten Schiene m it 0,69 % C, 0,19 % Si, 0,81 %  Mn, 
0,040 %  P  und 0,020 % S entnom m en worden waren, sind in 
Abb. 1 wiedergegeben. Die Zugfestigkeitsschaulinie weist in 
Uebereinstimmung m it früheren Untersuchungen von R aum 
tem peratur ausgehend zunächst einen schwachen Abfall auf, 
durchläuft bei etwa 100° einen Tiefstwert und steigt dann wieder 
bis zu einem Höchstwert bei rd. 300° an. Bei weiterer Steigerung 
der Tem peratur t r i t t  ein stetiger, verhältnismäßig rasrher R ück
gang der Zugfestigkeit ein. Die Schaulinien der Dehnung und 
Einschnürung durchlaufen nach einem anfänglich schwachen 
Anstieg einen Tiefstwert bei rd. 200° und steigen sodann wieder

T ö/rrpora/ur//7 °S
Abbildung 1. Warmzerreißversuche an Proben, die dem Kopf 

und dem Fuß einer ungebrauchten Schiene entstammen.

an bis zu einer Tem peratur von rd. 400°. Bei weiterer Tempe
raturerhöhung tr i t t  ein ausgeprägter Rückgang in den Dehnungs
und Einsohnürungswerten ein, die bei rd. 650° Tiefstwerte e r
reichen, die noch unter den bei R aum tem peratur festgestellten 
Zahlen bleiben. Mit weiterer Steigerung der Tem peratur über 
650° hinaus nehmen Dehnung und Einschnürung wieder rasch zu.

Freem an und Quick bezeichnen den Temperaturbereich 
zwischen 600 und 700°, in dem die Dehnungs- und Einschnürungs- 
werte in  so auffallend starkem  Maße herabgesetzt werden, m it 
„sekundärem  Sprödigkeitsgebiet“ und die Erscheinung selbst als 
„sekundäre Sprödigkeit“ zum Unterschied von der im Tempe
raturgebiet von 200 bis 300° auftretenden „Blaubrüchigkeit“ .

Versuche an Schienen ähnlicher Zusammensetzung aus zwei 
anderen Schmelzungen zeigten dieselben Erscheinungen, wenn 
auch weniger ausgeprägt. Dagegen konnte bei einem Stahl m it 
0,60 % C, 0,65 % Mn, 0,12 % Si, 0,050 % P und 0,025 % S, der 
in Form  von W alzstäben 19 • 57 mm vorlag, kein Gebiet sekun
därer Sprödigkeit beobachtet werden; Dehnung und Einschnü
rung nahmen bei diesem Stahl bei Tem peraturen oberhalb 400° 
ständig zu.

W eitere Untersuchungen an Schienen m it Querrissen (trans- 
verse-fissures), an  vergüteten Schienen, an Mangan- bzw. Mangan- 
Molybdän-Schienen ergaben ein mehr oder weniger deutlich aus
geprägtes Gebiet sekundärer Sprödigkeit. Radreifen aus Chrom- 
Molybdän-Stahl, die nach dem Walzen an  der Luft erkaltet waren 
und Risse aufwiesen, zeigten eine höhere sekundäre Sprödigkeit 
als solche, die langsam unter W alzzunder abgekühlt waren. Auch

bei einem übereutektoiden Stahl (0,98 % C) m it freiem Zementit 
warsekundäre Sprödigkeit vorhanden, desgleichen beiArmco-Eisen, 
dagegen wurde bei einem Stahlguß m it 0,30 % C keine nennens
werte sekundäre Sprödigkeit festgestellt. Durch Glühen sowohl 
oberhalb Ac3 als auch wenig unterhalb Acj konnte die sekundäre 
Sprödigkeit gemildert werden (vgl. Abb. 1).

Die mikroskopische Untersuchung der im Gebiet sekundärer 
Sprödigkeit zerrissenen Proben ergab in der Nähe der Bruchstelle 
das Vorhandensein von interkristallinen Lockerstellen. Bei den
jenigen Stählen, die keine sekundäre Sprödigkeit zeigten, traten 
die interkristallinen Lockerstellen in weitaus geringerem Maße 
auf.

Die eigentliche Ursache der sekundären Sprödigkeit konnte 
bisher noch nicht e rm itte lt werden. Rückstandsanalysen und 
Stickstoffbestimmungen ergaben, daß die beobachteten Erschei
nungen nicht m it dem Vorhandensein von Kieselsäure, Tonerde 
oder Stickstoff in Zusammenhang stehen können. Dagegen sind 
A nhaltspunkte vorhanden, daß ein M anganoxydulgehalt oder 
freie Karbide von Einfluß auf die sekundäre Sprödigkeit sind.

Aus Tem peraturmessungen an  Schienen in  der M itte und an 
der Oberfläche des Schienenkopfes sowie im Schienenfuß bei lang
samer und rascher Abkühlung an  der L uft sowie in kaltem und 
warmem W asser schließen Freem an und Quick, daß je nach der 
Abkühlungsgeschwindigkeit im Kopf und Fuß der Schienen Zug
spannungen und im Steg Druckspannungen auftreten müssen, 
und zwar besonders während der Abkühlung im Gebiet sekun
därer Sprödigkeit. Die in diesem Gebiet beobachtete Erniedrigung 
der Dehnung und Einschnürung kann zur Ausbildung von Quer
rissen führen, wenn die Abkühlung rasch verläuft. Auf Grund 
dieser Auffassung ist daher die E ntstehung von Querrissen in 
Schienen auf die sekundäre Sprödigkeit und  die Abkühlungs
geschwindigkeit zurüekzuführen.

Die Tatsache, daß nicht nur bei Schienen, sondern auch bei 
anderen Stählen sekundäre Sprödigkeit beobachtet wird, läßt 
verm uten, daß andere noch ungeldärte Fehlererscheinungen, wie 
beispielsweise Innenrisse in Blöcken und Schmiedestücken, auf 
sekundäre Sprödigkeit zurüekzuführen sind. Zur Vermeidung 
von Rissen bei Schienen und anderen Erzeugnissen ist daher eine 
langsame Abkühlung im Gebiet der sekundären Sprödigkeit zu 
empfehlen. A . Pomp.

A. L. F e i ld ,  Lockport, N. Y., versucht in  einem Bericht

Entkohlungsgeschwindigkeit und Oxydationsgrad des Metallbades 
beim basischen Herdfrischverfahren

seine bereits früher unter der gleichen Ueberschrift erschienene 
A rbeit1) den neueren Forschungsergebnissen anzugleichen. Für 
den Teildruck des Kohlenoxydes von 1 a t im flüssigen Stahl haben 
K in z e l  und E g a n 2) für die Gleichgewichtskonstante der Re
aktion

FeO +  C =  Fe +  CO

bei 1550° den W ert m =  [FeO] • [C] =  0,0005 gefunden (Kon
zentrationsm aß: Gewichtsprozent des flüssigen Stahles). Dabei 
haben sie festgestellt, daß ähnlich wie bei unveränderlichen Gleich
gewichten jeder einzelne Bestandteil einem bestim m ten W ert zu
strebt.

Die Verteilungskonstante fü r Eisenoxydul zwischen Stahl 
und Schlacke entnahm  Feild bereits bei seiner ersten Arbeit den 
Untersuchungen von C. H. H e r t y 3)a u s  dem Jahre  1927. Doch 
rechnete er sie ebenfalls auf das Konzentrationsm aß: Gewichts
prozente FeO in Stahl bzw. Schlacke um. Da sieb bei dieser Lhn- 
rechnung leicht Fehler einschleichen, sind in -466. 1 die Werte

% FeO im Stahl .
für r =  -— :—:————— noch einmal graphisch wieder- 

% FeO l. d. Schlacke
gegeben. Da sich für 1550° r  =  0,0086 ergibt, so würde den Gleich
gewichtswerten von 0,02 °0 FeO und 0,025 % C im Stahl ein FeO- 
Gehalt von 2,3 % FeO in der Schlacke entsprechen. Dabei ist 
außerdem  zu berücksichtigen, daß un ter dem Eisenoxydulgehalt 
der Schlacke der Anteil verstanden ist, der sich ergibt, wenn der 
wirkliche Eisenoxydulgehalt um den l,35fachen W ert des Eisen- 
oxydgehaltes der Schlacke verm ehrt wird.

Bei basischen Siemens-M artin-Schlacken treten  durchweg 
höhere Eisenoxydulgehalte auf. Die von H erty  aus Versuchen 
am Siemens-Martin-Ofen errechneten W erte entsprechen daher 
Schein-Gleichgewichten, für deren Erklärung nach Ansicht des 
B erichterstatters nur zwei Möglichkeiten bestehen. Einmal ist 
es möglich, daß die Einstellung des wirklichen Gleichgewichtes

1) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1341.
2) T rans. Am. In st. Min. Met. Engs. (1929) S. 304; vgl. St.

u. E. 50 (1930) S. 84.
3) Min. Met. Inv . Bull. Nr. 34; v g l .  St. u . E. 48 (1928) S. 831/4.
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entsprechend den W erten von Kinzel und E gan nur bei sehr ge
ringen Kohlenstoffgehalten und ähnlich wie bei den U n ter
suchungen von K r in g s  und K e m p c h e n s 1) gegen Ende außer
ordentlich träge und langsam erfolgt ; vielleicht ist auch bei der
artig hohen E isenoxydulgehalten des Stahles die Einstellung 
eines Gleichgewichtes überhaupt nicht möglich. Die zweite E r
klärungsart— und dieser neigt F e i ld  zu2) — besteht in der A n
nahme eines R eaktionsstillstandes aus ähnlichen Ursachen, wie sie 
für den Siedeverzug angenommen werden. Dabei wird auf den 
außerordentlich hohen Druck zurückgegriffen, der zur Erzeugung 
einer Gasblase von sehr kleinem Durchmesser in einer vollkommen 
ruhenden Flüssigkeit erforderlich ist. Dies veranlaßt Feild zur 
Einführung des Druckes als neue Veränderliche in  seine Glei
chungen. Dieser Um bau der Form eln bedeutet un ter allen U m 
ständen einen Fortsch ritt, auch wenn bei den Verhältnissen im

Abbildung 1. V erteilungskonstante , ,r “  für FeO 
zwischen Stahl und Schlacke berechnet von Feild 

nach Versuchen von H erty.

Siemens-Martin-Ofen die oben angedeutete Reaktionsverzögerung 
andere Ursachen h a t. In  dieser H insicht sei auf die Unterdrückung 
der Gasentwicklung bei der E rstarrung  un ter hohem Druck 
(Harmetverfahren) hingewiesen.

Mit den in der nachfolgenden Zusamm enstellung genannten 
Bezeichnungen: 

x =  Kohlenstoffgehalt des Stahles in Gewichtsprozenten, 
y =  FeO-Gehalt des Stahles in Gewichtsprozenten,
P =  Teildruck des Kohlenoxydes in at,
k =  Geschwindigkeitskonstante der R eaktion FeO +  C ^ F e  

' +  CO,
m =  Gleichgewichtskonstante der Reaktion 

+  CO,
ergibt sich die Gleichgewichtskonstante m zu:

_  [CO] • [Fe] =  P 
_  x • y

FeO +  C ^  Fe

(1)

vollständigen W ertereihen berücksichtigt wurden, so erhält man 
für k als M ittelwert 0,62. Diese Berechnung, die Feild nicht durch
geführt hat, ergibt von neun Fällen drei, deren W erte mit k =  0,26 
bzw. 0,95 bzw. 1,16 starke Abweichungen von der angegebenen 
Zahl aufweisen, ohne daß eine Gesetzmäßigkeit dieser Abwei
chungen festgestellt werden konnte. Die übrigen W erte liegen 
verhältnismäßig günstig. Die Einführung der Zahlenwerte für k 
und m in Gleichung 12a und ihre Auflösung nach y  liefert:

1 /  dx 1 \
=  T  \  d t  ' 062 +  °’0005 P )

(12b)

[C] • [FeO] '
Der Uebergang in  dieser Darstellung von der K onzentrations

größe des Kohlenoxydes zu seinem Teildruck und die Vernach
lässigung der p raktisch  gleichbleibenden K onzentration des 
Lösungsmittels E isen verursachen lediglich eine Verschiebung des 
zahlenmäßigen W ertes von m, die für die weitere Berechnung 
nicht von Belang ist. D er U m bau der Berechnungen, die für 1 at, 
also P  =  1, angestellt wurden, für höhere Drücke gestaltet sieh 
nach Gleichung 1 sehr einfach. Man braucht nur in  die seinerzeit 
entwickelten Form eln3) an  Stelle von m das P rodukt m • P  einzu
führen, so en ts teh t aus der damaligen Gleichung 12 für die E n t
kohlungsgeschwindigkeit :

 - i  =  k (x • y  —  m ■ P) (12 a)
d t v J

Das negative Vorzeichen vor dem Differentialquotienten erfordert, 
daß man die Kohlenstoffabnahm e negativ  einsetzen muß. Es en t
spricht daher einem positiven W ert der rechten Seite eine Kohlen- 
stoffabnahme. W ächst der Teildruck des Kohlenoxydes so stark, 
daß der Klam m erw ert der rechten  Seite zu Null oder gar positiv 
wird, so hört die Gasentwicklung auf. I s t  genügend Kohlenoxyd 
vorhanden, so wird eine Aufkohlung eintreten. Setzt m an in diese 
Formel den W ert m =  0,0005 und berechnet m an k nach den 
früher m itgeteilten U ntersuchungen von H e r t y 4), wobei nur die

*) Ueber die Löslichkeit des Sauerstoffs in festem Eisen. 
Z. anorg. Chem. 183 (1929) S. 225; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 18.

2) Physical Chemistry of Steelmaking. R ound Table. Trans. 
Ara. Inst. Min. Met. E ngs., Iron  and Steel Division (1929) S. 233; 
vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 450.

3) Wegen der Entw icklung der Form eln sei auf den Auszug 
in St. u. E. 48 (1928) S. 1341 verwiesen.

‘) Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 51.

Selbstverständlich erfordern diese Zahlenw'erte noch eine ein
gehende Nachprüfung.

Im  Anschluß an  den Umbau der Form eln versucht Feild in 
zwei kurzen Absätzen auf rein mathematischem  Wege die durch 
die erhöhte Lösungsfähigkeit des Stahles un ter Druck für Kohlen
oxyd bedingte Aufkohlung in Rechnung zu ziehen, da sie analy
tisch auch bei der Verwendung beruhigter Proben nicht erfaßbar 
ist. Mit Rücksicht darauf, daß die W erte für das Lösungsvermögen 
des Stahles für Kohlenoxyd sehr stark  um stritten  sind und 
meistens sehr gering angenommen werden, kann in dieser Be
ziehung auf das Original verwiesen werden. Carl Schwarz.

C. H . H e r ty  jr., J.M . G a in e s  jr., H. F r e e m a n  und M. W . 
L ig h tn e r  berichteten über
Ein neues Verfahren zur Bestimmung des Eisenoxyduls im flüssigen 

Stahl.
Eingangs geben die Verfasser einen Ueberblick und eine Be

urteilung der bis heute bekannten fünf A rten  der Verfahren zur 
Bestimmung des Sauerstoffs im Stahl (1. W asserstoff-Verfahren,
2. Vakuum -Heißextraktions-Verfahren, 3. Lösungs-Verfahren 
einschließlich elektrolytischer Verfahren, 4. Aufschluß- oder 
Verflüchtigungsverfahren, 5. metallographische Verfahren).

Das Ziel der A rbeit war, den wahren W ert des Sauerstoff
gebaltes im flüssigen Stahl zu erm itteln. W enn der Stahl nicht 
desoxydiert ist, ward der größte Teil des Sauerstoffs als Eisen
oxydul in der Schmelze gelöst vorhanden sein. Beim E rstarren  
gibt undesoxydierter oder teilweise desoxydierter Stahl beträch t
liche Mengen Gas ab, das vor allem aus Kohlenoxyd besteht. Die 
Verfasser nehmen an1), daß das Gas durch R eaktion nach C +  
FeO CO +  Fe beim E rstarren  entsteht. Folglich wird ein 
Kohlenoxydverlust beim E rstarren  eine Stahlprobe ergeben, die 
weniger Sauerstoff enthält als die entsprechende Probe vor dem 
Gießen. Auf Grund der obigen Annahme bestim m ten die Ver
fasser den Sauerstoff als Tonerde durch Desoxydation des flüssigen 
Stables m it Aluminium.

Die Grundlage des neuen Verfahrens ist also die R eaktion 
des Aluminiums mit Eisenoxydul nach der Gleichung 

2 Al +  3 F e 0 -» A 1 20 3 +  3 Fe.
Diese R eaktion verläuft sehr schnell unter Bildung von festen 
Tonerdeteilchen, die chemisch zu bestimmen sind. Der Grad 
der Desoxydation wurde von C. H. H e r ty  jr. und M itarbeitern2) 
untersucht. Zahlentafel 1 zeigt die Eisenoxydulwerte, die m it ver
schiedenen Aluminiumgehalten im Gleichgewicht sind.

Bei 1 % Al im Stahl ist die 
Menge an  nicht erfaßtem  Eisen
oxydul so gering,daß es je nach der 
gewünschten Genauigkeit berück
sichtigt oder vernachlässigt wer
den kann. Das vorgeschlagene 
Verfahren besteht also in der Des
oxydation des flüssigen Stahles 
m it Aluminium im Ueberschuß,
Bestimmung der gebildeten Ton
erde, woraus dann der E isen
oxydulgehalt errechnet wird.

Die Stahlprobenahme bei Anwendung des Verfahrens wird 
folgendermaßen durchgeführt. Mit einem sauberen Löffel wird 
rd.°l kg Stahl geschöpft und in den Löffel sofort ein 125 mm langer 
und 6 mm dicker Alum inium draht zugegeben. Es ist darauf zu 
achten, daß weder der Löffel noch die Stahlprobe Schlacke en t
halten. Nach der Aluminiumzugabe wird der Stahl sofort in  eine 
kleine Gußform von 61 mm Höhe und einem Querschnitt von 
45 mm [J] oben und 32 mm [J] unten  vergossen. Diese Probe wird 
vom Boden aus m it einem 19-mm-Bohrer zerspant. Weil Seige-

Zahlentafel 1. E i s e n o x y 
d u l  -A lu m in iu m  - G le ic h 

g e w ic h t  im  S ta h l .

Al FeO O
% % %

0,5 0,013 0,0029
1,0 0,008 0,0018
1,5 0,006 0,0013
2,0 0,005 0,0011

J) A. B. K in z e l  und J . J . E g a n :  Trans. Am. Inst. Min. Met. 
Engs. 1929, Iron  and Steel Div., S. 304; vgl. auch St. u. E. 49 
(1929) S. 142.

2) C. H. H e r t y  jr., G. R . F i t t e r e r  and J .  M. B y r n s :  
Cooperative Bull. 46 U. S. Bur. Mines, Carnegie Inst, of Techn. 
and Metallurgical Advisory Board (1930).
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rungen vorliegen können, soll möglichst weit zerspant werden, um 
so zu einer guten Durchschnittsprobe zu gelangen.

Ebenso wie von dem desoxydierten wird auch von dem un- 
desoxydierten Stahl eine Probe vergossen. Mit diesem erhält 
m an einen abzuziehenden Leerwert, der die unlöslichen Bestand
teile des Stahles und der Reagenzien in Rechnung stellt. Dieser 
Leerwert braucht nicht immer bestim m t zu werden. E r beträgt 
im Durchschnitt 4 % der gefundenen Tonerde.

Abbildung 1. Einfluß der Menge des zugesetzten Aluminiums 
auf die Eisenoxydulbestimmung im  Stahl.

Um festzustellen, ob eine vollständige Desoxydation vor sich 
geht und um den Einfluß von überschüssigem Aluminium fest
zustellen, wurden eine Probereihe m it Stahl von 0,5 % und 
zwei m it 0,10 % C durchgeführt.

Wie Abb. 1 zeigt, steigt nach einem gewissen Aluminium
zusatz (über 2,2 g Al je kg Stahl) der Tonerdegehalt der Probe 
nicht mehr. Dies beweist nach Ansicht der Verfasser, daß die
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Abbildung 2. Eisenoxydulgehalt im Stahl und Eisenoxydgehalt 
in der Schlacke beim Schmelzen im basischen Ofen.

Desoxydation m it Aluminium vollständig verläuft. Andernfalls 
m üßte sich m it steigendem Aluminiumgehalt ein größer werdender 
Tonerdegehalt einstellen. Zweitens beweist der steigende Alu
miniumzusatz bei gleichem Eiscnoxydulgehalt, daß keine Schlacke 
vom Löffel reduziert wird, und weiter, daß keine Oxydation des 
Aluminiums durch den Luftsauerstoff ein tritt.

Die analytische Bestimmung der Tonerde wird folgender
m aßen angegeben. In  ein Becherglas von 800 cm3 m it 20 g E in 
waage werden 400 cm3 destilliertes W asser gegeben und nach 
dem Anwärmen 100 cm3 konzentrierte Salzsäure zugefügt. Nach
dem alle Späne gelöst sind, läß t m an die Lösung noch mehrere 
Stunden, am besten über N acht stehen. Die Lösung wird durch

Der Vorteil des von den Verfassern neu angegebenen Ver
fahrens liegt zweifellos darin, daß keine verwickelte Versuchs
anordnung zur Bestim m ung des Eisenoxyduls über dem Umweg 
der Tonerdebestim mung notwendig ist. Doch ist auch dies Ver
fahren nur beschränkt anwendbar. Um  jedem  U rteil standzu
halten, m üßte versucht werden, die Vollständigkeit der zugrunde 
gelegten R eaktion weiter zu belegen. Es wäre nicht ausgeschlossen, 
daß sich an  Stelle der reinen Tonerde ein A lum inat bildet, das zu 
wenig Eisenoxydul ergeben würde. Jedenfalls dürfte der Schmelz
verlauf deutlich wiedergegeben sein. Bei Vergleichsversuchen wäre 
lehrreich festzustellen, welche W erte nach den verschiedenen Sauer
stoff bestimmungs-Verfahren erm itte lt würden, beispielsweise wenn 
Proben vollständig m it Silizium desoxydiert und diese nach dem 
Vakuum -Heißextraktions-Verfahren untersucht würden.

H . Diergarten.

ein W hatm an-Filter filtriert, wobei zu beachten ist, daß alle Teil
chen auf das F ilter gelangen. H iernach wird das F ilter viermal 
m it heißer Salzsäure 1 : 1 und heißem W asser ausgewaschen. 
Das getrocknete F ilter wird im Platintiegel verascht, der Tiegel
inhalt bis zu gleichbleibendem Gewicht m it Flußsäure und 
Schwefelsäure abgeraucht. Durch Umrechnung der gefundenen 
Tonerde m it 2,11 als Fak tor wird der Eisenoxydulgehalt ge
funden. Durch Ueberführung des Aluminiumoxyds in Phosphat 
wurde die R ichtigkeit der Tonerde-Auswaage bestätigt.

In  Anwendung des Verfahrens wurden eine basische und eine 
saure Schmelzung auf ihren Eisenoxydulgehalt vom Einschmelzen 
bis zum Abstich untersucht. E inen eingehenden Bericht über 
diese Versuche wollen die Verfasser später geben. Den Schmelz
verlauf kennzeichnen Abb. 2 und  3.

Die basische Schmelze en tstam m t einem 50-t-Ofen. Die 
Schlackenzusammensetzung is t aus Zahlentafel 2 zu entnehmen.

Aus den Schaubildern geht 
hervor, daß m it fallendem 
Kohlenstoffgehalt der E isen
oxydulgehalt steigt. Bemer
kenswert ist, wie die Buckel 
in den Eisenoxydulkurven des 
Bades und den FeO +  F e20 3- 
Schlackenlinien den Erzzusatz 
zum Ausdruck bringen. Das 
Fallen des Kohlenstoffgehaltes 
gleich beim Erzzusatz und 
weshalb e rst später der Eisen
oxydulgehalt steil ansteigt und 
wieder abfällt, w ird auseinan
dergelegt.

Durch den sich entspre
chenden Verlauf der Schaulinien 
wird die innige Verbindung 
von Schlacke und B ad beim 
Frischen und Desoxydieren angezeigt. Aus den Versuchen ist 
zu entnehm en, daß sie m it unseren theoretischen Vorstellungen 
von Oxydation und Desoxydation im Einklang stehen.

Zahlentafel 2. Z u sa m m e n 
s e tz u n g  d e r  S c h la c k e n .

Bestandteile
Zur Ein- 
Bchmelz- 

zeit
Beim

Abstich

FeO . . % 7,79 15,93
Fe20 3 . % 1,83 3,40
MnO . . % 10,29 9,59
S i0 2 . . % 25,44 21,36
P 2Os . . % 1,05 2,23
CaO . . % 39,65 33,03
MgO . . % 11,30 9,54
AlüO, . . % 2,32 4,10
Mn- Gehalt
der Schmelze

°//o 0,37 0,20

Abbildung 3. E isenoxydulgehalt in Stahl und Schlacke 
beim Schmelzen im  sauren Ofen.
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Patentbericht.
D eutsche Patentanm eldungen1).

(Pateutblatt Nr. 24 vom 12. Juni 1930.)

Kl. 7 c, Gr. 1, H  121 470. Verfahren zum R ichten von 
Blechen, Bandm aterial, F lachm aterial, Profilm aterial, D rähten 
beliebiger Querschnittsform en u. dgl. K arl H ack, Reutlingen, 
Hindenburgstr. 17.

Kl. 7 f, Gr. 9, R  75 623. W alzwerk zum W alzen von Spiral
bohrern mittels schraubenförmig gewulsteter Profilwalzen. Bruno 
Reinhart, Berlin SO 36, Bouchcstr. 42.

Kl. 18 a, Gr. 6, B 143 341. Vorrichtung zum Niederschlagen 
des Gichtstaubes und  Abkühlen der Gichtgase bei Schachtöfen. 
Buderus’sche Eisenwerke und Max Zillgen, W etzlar.

Kl. 18 a, Gr. 18, B 120 604; Zus. z. Anm. B 119 257. Abände
rung des Verfahrens zur R eduktion von Eisenerzen m ittels Gasen, 
die aus festen Brennstoffen und  Sauerstoff erzeugt werden. 
I.-G. Farbenindustrie A.-G., F rankfu rt a. M.

Kl. 19 a, Gr. 1, A 49 063. Eisenbahnoberbau m it lückenlos 
verlegten Schienen. ®r.=^jng. O tto Am m ann, Karlsruhe i. B., 
Hertzstr. 4.

K l. 19 a, Gr. 11, V 23 233. Schraubenlose Schienenbefesti
gung auf eisernen Schwellen m it einer den Schienenfuß erfassen
den Z-förmigen K lem m platte und einer aus der Schwellendecke 
ausgepreßten Brücke zur Führung eines die K lem m platte fest
haltenden Keiles. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Düsseldorf, 
Breite Str. 69.

Kl. 21 h, Gr. 24, V 20 886. Vorrichtung zur Regelung elek
trischer Flammbogenöfen, deren E lektroden je . m ittels einer 
Leonardschen Gruppe verstellt werden. . Marcel Vastel und 
Société d’Etudes e t de Constructions Métallurgiques, Paris.

Kl. 24 c, Gr. 7, Sch 90 905. Gaswechselventil für Regenerativ
feuerungen. Max Schnurpfeil, W eimar, Landbundhaus.

Kl. 24 e, Gr. 12, S 74 739. Antrieb einer Stochvorrichtung 
für Gaserzeuger, Feuerungen o. dgl. Siemens-Schuckertwerke 
A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 31 c, Gr. 10, R  71 976. Gießaufsatz für Blockformen. 
William Haig Ramage, G irard (Ohio, V. S t. A.).

Kl. 31 c, Gr. 18, I  34 334. Verfahren zur Erhöhung der 
Lebensdauer von Stahlform en fü r Schleuderguß. International 
de Lavaud M anufacturing Corporation L td ., Toronto (Ontario, 
Canada).

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 24 vom 12. Juni 1930.)

Kl. 7 a, Nr. 1 124 508. W alzwerk zur Herstellung von Einfach
T-Eisen. A i t . -Ges. Peiner W alzwerk, Peine.

Kl. 7 a, Nr. 1 124 815. Rollgangsrolle m it direktem  elektri
schen Antrieb. Siegener Maschinenbau-A.-G., Siegen.

Kl. 7 a, N r. 1 125 156. V orrichtung zum Zu- und Abführen 
des Kühlwassers für die Lagerschalen und W alzen von K altw alz
maschinen m it wassergekühlter W alzenlagerung. W illy Bauer, 
Köln-Lindenthal, Theresienstr. 74b.

Kl. 7 a, N r. 1 125 157. G rundplatte für die 'Walzenständer 
von Kaltwalzmaschinen. W illy Bauer, Köln-Lindenthal, The
resienstr. 74 b.

Kl. 18 c, N r. 1 125 207. K ette  für Kettenschutzschleier zum 
Verschluß bzw. zum U nterteilen von Ofenkammern usw. Pose & 
Marré, Ingenieurbüro, E rk ra th  b. Düsseldorf.

Kl. 19 a, N r. 1 124 531. Hochkopfschiene für Gleisanlagen. 
Klöckner-Werke A.-G., Abt. Georgs-Marien-Werke, Osnabrück.

Kl. 21 h, Nr. 1 124 818, 1 124 819, 1 124 820, 1 124 821 und 
1 124 822. E lektrischer Induktionsofen, bei welchem durch 
elektromagnetische K räfte  B adström ungen in dem flüssigen 
Metallbad erzeugt werden. Em il F riedrich R uß, Köln, Kaiser- 
Friedrich-Ufer 37.

D eutsche  Reichspatente.
Kl. 12 e, Gr. 5, Nr. 495 713, vom 29. Septem ber 1927; aus

gegeben am 10. April 1930. S ie m e n s - S c h u c k e r tw e r k e  A .-G . 
in  B e r l in - S ie m e n s s ta d t .  Verfahren zur elektrischen R einigung  
von Gasen.

In  die zu reinigenden Gase wird vor ihrem  E in tr i tt  in  die 
Reinigungskammer Sulfitablauge in  fein verteiltem  Zustande 
eingeführt.

Die Anm eldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier M onate für jederm ann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im P a ten tam t zu Berlin aus.

Kl. 21 h, Gr. 21, Nr. 495 737, vom 7. August 1927 ; ausgegeben 
am 10. April 1930. Norwegische P rio ritä t vom 4. September 1926. 
D e t N o rs k e  A k t ie s e ls k a b  fo r  E le k t r o k e m is k  I n d u s t r i  
i n  O slo . Vorrichtung zur Regelung des Backvorganges von E lek
troden, die während ihrer Anw endung im  elektrischen Schmelzofen  
gebacken werden.

U nter Beibehaltung der vollen W asserkühlung der Fassung 
wird die Kühlwirkung auf die Elektrode durch Verminderung 
der Kontaktfläche zwischen Fassung und Elektrode vermindert. 
Dadurch schreitet der Backvorgang weiter vor, und die Fassung 
drückt unm ittelbar an  den gebackenen Teil der Elektrode. Die 
Fassung liegt dann an dem unteren Teile auf bereits gebackener, 
an  dem oberen Ende auf noch ungebackener roher Elektroden
masse auf.

Kl. 24 e, Gr. 13, Nr. 495 743, vom
27. Februar 1927; ausgegeben am 
10.Aprill930. F i r m a  A ug. K lö n n e  
in D o r tm u n d .  Sicherheitsvorrichtung 
in  der Saugleitung eines Gaserzeugers.

Die den Notauslaß öffnende Tauch- 
glocke in der Saugleitung a schließt zu
gleich durch eine Klappe b, die in der 
R ichtung nach dem Gasbehälter hin
te r ihr in der Leitung liegt, die Gaslei- 
tungab . Bei A uftreten von Überdruck 
von der Verbrauchsseite her wird dem 
Gas der Weg ins Freie geöffnet, und 
gleichzeitig wird die Leitung auch 
nach der Verbrauchsseite abgesperrt.

Kl. 10 a, Gr. 4, Nr. 496 810, vom 11. Februar 1926; aus
gegeben am 23. April 1930. C o llin & C o . u n d  J o s e f  S c h ä fe r  
in  D o r tm u n d .  Koksofen m it Regeneratoren unter den Oefen, 
die längs der Kamm erreihe allen oder einem T eil der Heizwände 
zugeordnet sind , ferner m it Regeneratoren, die quer zur K am m er
reihe vor diesen Regeneratoren liegen und  einer oder mehreren H eiz
wänden zugeordnet sind.

Die Heizwände sind in  ganzer Länge unten an  eine aus einem 
oder m ehreren Längsregeneratoren und jedem dritten  aller Quer
regeneratoren bestehende Regeneratorgruppe und oben an eine 
ebensolche Gruppe angeschlossen, die m it der ersten im Zugwechsel 
zusammenwirkt.

Kl. 49 b, Gr. 5, Nr. 495 401, vom 1. November 1925; aus
gegeben am 8. April 1930. M a sc h in e n -  u n d  B o h r g e r ä te 
f a b r ik  A lf r e d  W ir th  & Co., K o m m .-G e s ., in  E rk e le n z ,  
R h ld .  Vorrichtung 
zur Bearbeitung von 
Eisenbahnschienen a u f  
genaue Länge und  
rechtwinklige S tirn 
flächen.

E ine größere An
zahl von E isenbahn
schienen e wird auf 
einem feststehenden Tisch d gleichlaufend angeordnet und einzeln 
oder gruppenweise an  den Enden durch Spannvorrichtungen b 
festgeklemmt. Die Stirnenden werden durch beiderseits des Tisches 
genau gegenüberstehende Fräsmaschinen a, c bearbeitet, die über
einstimmende Längsbewegungen ausführen.

K l. 24 C, Gr. 10, Nr. 495 469, vom 6. April 1927; ausgegeben 
am 7. April 1930. SDipl.-gng. J u l i u s  S to e c k e r  u n d  A r th u r  
R e in  in  B o c h u m .
Gasfeuerungsanlage 

f ü r  Oefen u n d  W ind
erhitzer, bei der die 
L u ft-  u n d  Gaszu
leitungen m it glei
chem M ittelpunkt zu 
einander angeordnet 
sind.

Die Gas- und 
Luftleitungen b, c 
werden durch Schie
ber oder Brillen a 
abgeschlossen, und zwar ist für den Abschluß beider Leitungen 
ein gemeinsamer Schieber vorgesehen.
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Kl. 24 e, Gr. 11, Nr. 496 081, vom
27. März 1927; ausgegeben am 12. April 
1930. J a c q u e s  G u s ta v e  S c h u lz  in  
P a r i s .  Oaserzeugerrost, der m it dem 
Boden des Aschenfalls durch einen dreh
baren F u ß  verbunden ist.

Der Fuß c des Rostes stü tz t sich 
auf eine Verschlußkappe b des Aschen
falles am Boden, so daß nach E n tfer
nung der Kappe der R ost a zum Aus
tragen des Schachtinhalts durch die Tür 
des Aschenfalles gesenkt werden kann.

Kl. 1 b, Gr. 4, Nr. 496 212, vom 3. April 1925; ausgegeben 
am 15. April 1930. F r ie d .  K r u p p  G ru s o n w e rk  A .-G . in  
M a g d e b u rg -B u c k a u . Magnetischer Trommelscheider.

Im  Innern der Trommel a ist ein Magnetsystem angeordnet, 
das aus einem Kern b und Polstücken c besteht und durch Strom 

spulen erregt wird. Auf der 
Trommel sitzen die durch 
die Polstücke induzierten 
Ringe e, die einen oder 
mehrere Feldspalte quer zur 
Trommelachse bilden. An der 
Gutsabfallstelle jedesRinges e 
ist ein den Magnetismus des 
Ringes aufhebendes Hilfs
magnetsystem d, f, g ange
ordnet, das aus zwei Polen d, 
f entgegengesetzter Polarität 
besteht. Der an der Abfall

stelle gelegene Teil des Ringes dient den Polen als Anker, so daß 
die Kraftlinien dieses Hilfsmagnetsystems von dessen Pluspol durch 
den Ring nach dem Minuspol verlaufen. Durch die Erzeugung 
eines den Restkraftlinien des Ringes entgegengerichteten K raft
linienflusses wird eine unmagnetische Schicht an  der Abfallstelle 
erzielt und werden die noch anhaftenden Gutsteile sicher entfernt.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 496 213, vom 14. März 1926; ausgegeben 
am 15. April 1930. Dr.C . O tto & C o m p ., G .m .b .H .,in  B o ch u m . 
Kokslösch- und Verladeanlage.

Aus den Ofenkammern wird der Koks in einen Löschwagen 
m it Schrägboden und von diesem durch ein Förderm ittel auf eine 
Schrägrampe gebracht. Von der Schrägrampe kann der Koks 
wahlweise entweder einem Siebwerk oder einem W alzenbrecher 
zugeführt werden, und sowohl der im Siebwerk anfallende Fein
koks als auch der im Walzenbrecher gewonnene Brechkoks kann 
in das Förderm ittel zurückgelangen. Der Fein- und Brechkoks 
kann dann über eine oberhalb der ersten Schrägrampe gelegene 
zweite Schrägrampe in Vorratsbunker geschafft und aus diesen 
verladen werden, während der Grobkoks vom Siebwerk aus zur 
Verladung kommt.

Kl. 49 c, Gr. 14, Nr. 496 226, vom
14. Oktober 1928; ausgegeben am 22. April 
1930. B e r l in  - E r f u r t e r  M a s c h in e n 
fa b r ik  H e n ry  P e ls  & Co. A .-G . in  
E r f u r t .  Schere zum  Schneiden von profi
liertem Schneidgut.

Die Schneidkanten d der Schneidmes
ser b, c sind so ausgebildet, daß der zur 
Längsachse des Schneidgutes a gleich
laufende gegenseitige Abstand der Schneid
kanten der Messer an allen Punkten en t
sprechend der Größe der an diesen Punkten 
im Querschnitt des Schneidgutes vorhan
denen Schneidstärken bemessen und bei 

größerer Festigkeit des Schneidgutes kleiner als bei seiner ge
ringeren Festigkeit ist.

KI. 31 c, Gr. 13, Nr. 496 314, vom 5. Mai 1927; ausgegeben 
am 16. April 1930. E is e n -  u n d  S ta h lw e r k  H o e sc h  A .-G . 
in  D o r tm u n d . Verfahren zur Wärmebehandlung fester oder 
halbflüssiger Gußblöcke durch Hochfrequenzströme.

Zur Erzielung einer glatten und gleichmäßigen Oberfläche 
wird die Tem peratur in der Gießgrube rasch so hoch getrieben, 
daß ein Aufschmelzen oder ein leichtes Abschmelzen der äußeren 
Blockhaut einsetzt, wodurch Poren und kleine Bläschen sowie 
Schlackenteilchen beseitigt werden. Blöcke, deren Inneres noch 
flüssig oder halbflüssig ist, werden dann in einer zweiten Behand
lungsstufe un ter gleichzeitiger Oberflächenkühlung von innen 
heraus eine Zeitlang flüssig gehalten. Der innere flüssige K ern 
gerät dabei in Bewegung, wodurch neben einer Entgasung eine 
gleichmäßige Durchmischung des Werkstoffs erreicht wird.

Hierauf wird die Abkühlung derart vorgenommen, daß die für 
eine gleichmäßige E rstarrung günstigsten Bedingungen erzielt 
werden.

Kl. 21 h, Gr. 30, Nr. 496 337, vom 25. Ju n i 1927; ausgegeben 
am 17. April 1930. Amerikanische Prio ritä t vom 25. Ju n i 1926. 
A llg e m e in e  E le k t r i c i t ä t s - G e s e l l s c h a f t  in  B e r l in .  Ver
fahren  zum  Schmelzen von M etallen im  elektrischen L  ichtbogen mit 
einer Schutzatmosphäre.

Die Schutzatmosphäre besteht aus Argon oder einem  Gemisch 
von Argon m it W asserstoff oder Stickstoff oder m it diesen beiden 
Gasen.

Kl. 21 h, Gr. 23, Nr. 498 377, vom
21. Mai 1925; ausgegeben am 22. April 
1930. S ie m e n s  & H a ls k e  A.-G. in  
B e r l in  - S ie m e n s s ta d t .  (Erfinder:
Adolf Rönsch in Berlin-Charlottenburg.)
Elektrodenabdichtung fü r  elektrische 
Oefen.

Der Kühlzylinder b, der die E lek
trode a eng umgibt, ist in  der festen 
Brücke c senkrecht verschiebbar und 
ruht auf einem an der Ofendecke be
festigten Kühlring d auf. An der Ver
bindungsstelle ist eine Sanddichtung e 
vorgesehen, die so ausgebildet ist, daß 
der Sand nicht in das Ofeninnere 
dringen kann. Der Kühlzylinder b wird 
auf diese Weise von dem Kühlring d ge
tragen und folgt dessen Bewegungen 
in senkrechter Richtung.

Kl. 24 C, Gr. 5, Nr. 496 378, vom 5. Ju n i 1927; ausgegeben 
am 17. April 1930. ®r.=3rtg. K u r t  R u m m e l u n d  2)t.=Qng. 
A lf re d  S c h a c k  in  D ü s s e ld o r f .  A usgitterung von Regene
ratoren.

In  dem Teil des Regenerators, der auf den Abfall der Vor
wärm ungstem peratur besonderen Einfluß h a t, werden Steine 
höherer W ärm eleitfähigkeit als die bisher üblichen Schamotte- 
und Silikasteine und gleichzeitig ein besonders hohes Steingewicht 
je m 2 Heizfläche eingebaut.

Kl. 21 h, Gr. 18, Nr. 496 462, vom 21. April 1927; ausgegeben 
am 25. April 1930. H ir s c h ,  K u p f e r -  u n d  M e ss in g w e rk e  
A .-G . in  B e r lin . E le k
trischer Induktionsofen  zum  
Schmelzen oder zur Behänd- rfh 
lung von Sto ffen  in  der 
Wärme.

Die von dem elektrischen =j 
Strom durchflossene Spule b 
dient als Grundlage für den 
Aufbau der Ofenseitenwand a.
Zwischen die einzelnen W in
dungen der Spule wird ein 
Stoff eingebracht, der einen 
luftdichten Abschluß herbei- ^  & 
führt und fest genug ist, um u-W 
die Spule zu einer festen W andung für den Ofen zu machen 
und die von außen und innen auftretenden Drücke aufzu
nehmen.

Kl. 24 k, Gr. 5, Nr. 496 575, vom 16. A ugust 1927; ausgegeben 
am 24. April 1930. A k t i e n g e s e l l s c h a f t  B ro w n , B o v e ri 
& Cie. in  B a d e n , S ch w e iz . A uskle idung  
f ü r  Brennkam m ern von Dampferzeugern,
Gasturbinen oder Oefen.

Die Kammerwände a, die m it nutz
baren Heizflächen, wie Siederohren b, 
Strahlungsüberhitzern, Luft- oder W asser
vorwärmern ganz oder teilweise bedeckt 
sein können, sind nach der Feuerung zu an 
der Innenseite m it dünnwandigen Metall
schirmen c versehen, die im A bstand von 
ihnen angeordnet sind. Die Metallschirme 
bestehen aus wärmedurchlässigem und 
wärmebeständigem Baustoff, z. B. Chrom
oder Chrom-Nickel-Legierungen oder alitier
tem  E isen. Im  Gegensatz zu den Abdeckun
gen aus feuerfesten Steinen wird ein Schirm 
von größerer W iderstandsfähigkeit gegen 
die Einflüsse der hohen Tem peraturen 
erzielt.

P _
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Kl. 21 h, Gr. 26, 
Nr. 496 463, vom
27. Oktober 1928; aus
gegeben am  22. April 
1930. D e m a g  A .-G . 
in D u is b u rg .  Elektro
schmelzofen.

Das Traggerüst c 
für den Deckel b des 
Ofens a ist m it einem 
Hubwerk versehen, 
das den Ofendeckel 
unabhängig von dem 

Beschickkran abnehm en und durch einen anderen ersetzen 
kann.

Kl. 3 1 a , Gr. 2, Nr. 496 469, vom 13. Oktober 1928; aus
gegeben am 23. April 1930. J o s e f  F r a n z  M a g y a ri  in  B e r lin .  
Glieder schmelzofenanlage.

Die Anlage besteht aus ei ner beliebigen Anzahl von Kammern, 
die auf Rädern oder Schienen fortbewegt werden können. Da
durch ist es möglich, die einzelnen Glieder a, b, c, d, e leicht aus
wechselbar aneinanderzureihen.

Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 496 634, vom 8. April 1927; ausgegeben 
am 24. April 1930. V e r e in ig te  S ta h lw e r k e  A .-G . in  D ü s s e l 
dorf. Verfahren zur unm ittelbaren Darstellung von reinem E isen  
aus Erzen durch Chlorierung u nd  Zerlegung der gebildeten flüchtigen  
Eisenchlorverbindungen durch W asserstoff in  der Wärme.

Die Eisenchloriddämpfe werden durch einen 200 bis 400° 
heißen Wasserstoff ström  injektorartig  angesaugt, und diese Gase

w erden einer in einen Hohlraum mündenden W irbelstromdüse 
zugeführt, aus der dann ein Gemisch von Eisenteilchen m it gas
förmiger Salzsäure und W asserdampf austritt.

Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 496 659, vom 22. Dezember 1927; aus
gegeben am 25. April 1930. Französische P rio ritä t vom 21. De
zember 1926. E u g e n e  A s tim a  
in  P a r i s .  Metallurgischer Ofen 
zum  Erschmelzen von Metallen, 
besonders von E isen  und  E isen 
legierungen.

Der Ofen besteht aus zwei 
oder m ehreren Schächten a, die 
zur Reduktion der Metalloxyde 
dienen und die unm ittelbar mit 
einem Ofen b, in  dem die redu
zierten Stoffe geschmolzen wer
den, in Verbindung stehen.
Zwischen dem Herdraum  und den 
Schächten sind Trennwände c an
gebracht, die in das Schmelzbad 
eintauchen. Diese W ände sind wassergekühlt. Ferner sind die 
R asten d so einseitig abgeschrägt, daß die Beschickung der 
Schächte von selbst in das Bad hinabgleitet.

Kl. 13 g, Gr. 3, Nr. 497 075, vom 30. März 1922; ausgegeben 
am 22. April 1930. R u th s s p e ic h e r - G e s e l l s c h a f t  m. b. H . 
in  B e r lin .  Dam pfanlage m it schwankendem Dampfbedarf, 
bestehend aus zwei Dumpfnetzen.

Bei Dampfanlagen m it mehreren Netzen und je einer Kessel
gruppe wird das eine Netz m it gleichbleibendem Druck betrieben, 
während das andere Netz zur Ausnutzung seiner Kesselspeicher
fähigkeit m it schwankendem Druck arbeitet. Beide Gruppen sind 
durch eine Leitung verbunden; in dieser ist ein Ventil angeordnet, 
das den Druck in einem der beiden Dampfnetze gleich hoch hält. 
Auf diese Weise können die Kessel gleichmäßig befeuert werden, 
ohne daß die im Dampfbedarf auftretenden Schwankungen den 
Dampfdruck ungünstig beeinflussen.

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Mai 1930l).

In  Tonnen zu 1000 kg.

Rohblöcke Stahlguß Insgesam t

B e z irk e Thom as
stahl- j

Besse-
mer-

stahl-

Basische
Siemens-
M artin-
Stahl-

Saure 
Siemens- 
M artin- 
Stahl- j

Tiegel-
und

Elektro-
stahl-

Schweiß-
stabl-

(Schweiß-
eisen-)

basischer saurer
Tiegel- 

und 
Elektro- |

1930 1929

M ai 1930: 26 Arbeitstage, 192): 25 Arbeitsta Se
.............. 1

Rheinland-Westfalen . . . 
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

O berhessen ...........................
Schlesien...................................
Nord-, Ost- u. M itteldeutsch

land ........................................
Land S a c h s e n ......................
Süddeutschland u. Bayrische 

R h e in p fa lz ...........................

381 948

|  65 251

403 472

21 598 
32 181

59 793 
19 996

3 628

12 170

I  I  
/

8 592 

|  556 . 2 414

9 472

252
358

2 343 
743

422

5 442 | 

\  563 

568

545

V 1 103 

* -

821 703

23 312
33 306

109 602 
21498

24 667

1166 474

34 112 
43 278

108 20 * 
47 855

21 392

Insgesamt: Mai 1930 . . . .
davon geschätzt . . . .  

Insgesamt: Mai 1929 . . . 
davon geschätzt . . . .

447 199 

654 800
-

540 668 
7 300 

709 744 
7 500

12 170 

14 343

9 148 
190 

13 202 
30

2 414 
670

3 004

13 590 
825 

16 509 
75

7 251 
1235 
7 749

1 648 
80 

1963

1 034 088 
10 300

1421319 | 
7 605

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 39 773 56 853

J a n u a r  b i s  M a i2) 1930: 126 Arbeitstage, 1929: 125 Arbeitstage

Rheinland-Westfalen . . . 
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet n.

O berhessen ...........................
Schlesien....................................
Nord-, Ost- u. M itteldeutsch

land ........................................
Land Sachsen...........................
Süddeutschland u. Bayrische 

R h e in p fa lz ...........................

2 226 526 

|  312 285

• -

2 209 014

108 778 
173 966

296 072 
152 366

12 093

56 616

i ~

44 235 

2 921 13 150

49 587

1476 
2 323

11 556 
5 288

1900

! 25 717 

} 2 452 

3 499 j 1934

2 079 

|  6 682

4 614 087

116 031 
179 375

524 987 
173 361

114 674

5 661189

164 308 
220 043

505 060 
227 944

114 458

Insgesamt: Jan./M ai 1930 . .
davon geschätzt . . . .  

Insgesamt: Jan./M ai 1929 
davon geschätzt . . . .

2 538 811 

3109 711 i

— 2 952 289
35 300

3 498 989
37 500

56 616 

75 833

47 156 
590 

70 364 
150

13 150 
670 

16 453

72 130 
920 

76 817 
375

33 602 
1 235 

35 945

8 761 
80 

8 890

5 722 515 
38 795 _

6 893 002 
38 025

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 45 417 55144

1) Nach den Erm ittlungen des Vereins Deutscher E i3en- und Stahl-Indu3trieller. 2) U nter Berücksichtigung der Berichtigungen für Jan u ar 
bis April 1930 (einschließlich).
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Die Leistung der W alzwerke einschließlich der m it ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke 
im  Deutschen Reiche im Mai 1930‘).

In  Tonnen zu 10C0 kg.

Sorten
Rheinland

und
Westfalen

fc

Sieg-, Lahn-, 
Dillgebiet u. 
Oberhessen 

t t

Schlesien
Nord-, Ost- L and
und Mittel-1 Sachsen
deutschland;

t  ! t

SUd-
deutschland

Deutsches Reich insgesamt

1930
t

1929
t

M o n a t M ai 1930: 26 Arbeitstage, 1929: 25 Arbeitstage

A. W alz  w e rk sf  e r t ig e r z e u g n is s e

E lsen b ah n o b erb au s to ffe ..................
Formeisen Uber 80 mm Höhe und 

U niverealeisen ..................................

Stabeisen und kleines Formeisen .

B a n d e is e n ............................................

W a lz d r a h t ............................................
U niversaleisen ......................................

Grobbleche (4,76 mm und darüber) 
Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 
Feinbleche (von über 1 bis unter

3 m m ) ................................................
Feinbleche (von über 0,32 bis 

1  m m ) ................................................

Feinbleche (bis 0,32 mm) . . . .

W eißb leche...........................................

Röhren ................................................

Rollendes Eisenbahnzeug . . . .

S chm iedestücke...................................

Andere Fertigerzeugnisse .................
Insgesam t: Mai 1930 .....................

davon g e s c h ä t z t ..........................
Insgesam t: Mai 1929 ......................

davon geschätzt ..........................

B. H a lb z e u g  zum  A b s a tz  b e 
s t im m t  ...........................Mai 1930

Mai 1929

65 845 1785 ) 274 76 904 137 764

33 258 36 052 1460 70 770 93 018

134 878 3 229 7 081 22 041 9 900 9 084 186 213 255 116

1678 571 31 475

73 300 5 6162) 78 916
12 9 265) I — i 12 926

36 285

101 521
16 761

56 476 5 001 12 570 491 74 537 82 960
10 485 1 695 2 559 464 15 203 17 877

12 340 12  018 5 772 2 441 32 571 34 953

17 288 13 808 6 893 37 989 37 368

4116 4 798 6 565

11 414 11414 11075

53 396 58 258 73 579

12 341 718 1470 14 529 14 771

13 366 1 758 1108 360 16 592 22 456

11 809 836 12 646 19 331
547 350 

7 820
41184

1950
24 264 81 202

90
20 477 21 264 

1 190
735 741 

11050
746 112 

6 350
46 341 32 001 77 113 40106 19 727

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung I 28 298

961400 
6 350

38 456

75 808 I 
97 915 I

1  681 
1 473 I

1004 3 870 139 83 502
2 990 I 369 106 705

J a n u a r  b is  M ai 1930: 126 Arbeitstage, 1929: 125 Arbeitstage

A. W a lz w e rk s fe r t ig e rz e u g n is s e

E isen b a h n o b erb au s to ffe ..................
Formeisen über 80 mm Höhe und 

U n iv e rsa le isen .................................

Stabeisen und kleines Formeisen .

B a n d e i s e n ............................................

W a lz d r a h t ............................................
U niversale isen ......................................

Grobbleche (4,76 mm und darüber) 
Mittelbleche von 3 bis unter 4,76 mm 
Feinbleche (von über 1 bis unter

3 m m ) ................................................
Feinbleche (von über 0,32 bis 

1  m m ) ................................................

Feinbleche (bis 0,32 mm) . . . .

W eißb leche ............................................

Röhren ................................................

Rollendes Eisenbahnzeug . . . .

S chm iedestücke...................................

Andere Fertigerzeugnisse.................

Insgesam t: Januar/M ai 1930 . . . 
davon geschätzt ..........................

Insgesam t: Januar/M ai 1929 . . . 
davon geschätzt ..........................

337 406

208 212 

814 374

165 334
387 256
80 4816)

314 025 
~  59 021

67 733

84 088

23 700

20 083

13 239

141 048

40 419

9 019
29 8972)

120 441

44 628

26 854

67 822 39 522

3 856

27 674 
8 341

61967

59 897

58 099
12 099

27 516

i

4 893
1 917

11143

36 755

2 673

65 243

274 368 24 572

57 352 4 423 7 270

74 432 9 961 6 418

58 358 7 059

2 437 

1 130

395 273

376 114

1 10 2  661

178 209

417 153
80 481

404 691
81 378

168 359

180 740

26 373

66 243

298 940

69 045

93 248

66 547
3 037 356 

33 220

3 683 975 
31750

211 579 
1950

128 120 379 332 
,90

146 235 101 833 
1 190

4 004 455 
36 450

235 612 159 435 344 961 181 818 96 985

B. H a lb z e u g  
s t im m t

zum  A b s a tz  be- 
. Januar/M ai 1930 411 528 8 977 10 909 16 750

Januar/M ai 1929 477 916 1 7 790 13 508 19 404

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung

622

2117

31 781

448 786

584139

381 652

1 278 690

203 056
564 530

78 988

422 415
~88~98iT

170 750

185 125

32 221

55 723

384 438

68 495

111 666

91 909

4 702 786 
31 750

37 622

620 735

Lahn
*) Nach den Erm ittlungen des VereinB Deutscher Eisen- and Stahl-Industrieller ai o u jj  . v .  j  . _ T , ,  . ~
»n-, Dingebiet und Oberhessen. «) Ohne Schiesien. Einschließiich ^  ^
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Die deutsch-oberschlesische Bergbau- und Eisenhüttenindustrie 
im Jahre 1929.

Der O b e r s c h le s is c h e  B e rg -  u n d  H ü t t e n m ä n n is c h e  
V erein , e. V., Gleiwitz, h a t seinem Geschäftsbericht für das 
Jahr 1929 als Anlage wiederum ein H eft m it Uebersichten über 
die Entwicklung des Bergbaues und der Eisenindustrie in Deutsch- 
Oberschlesien beigegeben, dem wir folgende Zahlen entnehm en1). 

Die S te in k o h le n f ö r d e r u n g  betrug in:
Ostoberschlesien W estoberschlesien Ostoberschlesien Westoberschlesien 

t  t  t  t
1926 25 945 978 17 460 517 1928 30 208 6082) 19 697 992
1927 27 718 181 19 377 830 1929 34 143 711 21 995 821

Die Förderung h a t somit 1929 in  W estoberschlesien um
2 297 829 t  =  11,7%  und in  Ostoberschlesien um 3935 103 t  
=  13 % zugenommen. Der Anteil Deutsch-Oberschlesiens an 
der Förderung Gesamt-Oberschlesiens betrug in den Jah ren : 

1913 25,5 % 1927 41,1 % 1928 39,5 % 1929 39,2 %
Beschäftigt wurden auf den Gruben Deutsch-Oberschlesiens 

im Jahre 1929 57 729 (davon 45 507 un ter Tage und 12 222 über 
Tage). Die Jahresleistung, berechnet auf den Kopf des durch
schnittlich angelegten Arbeiters (unter und über Tage), betrug 
381 t  =  109,17 % der Leistung von 1913 und 105,83 % der
jenigen von 1928.

An K o k s  wurde erzeugt:
Deutsch- Poln.- Deutsch- Poln.-

Oberschlesien Obeischlesien Oberschlesien Oberschlesien
t  t  t  t

1926 1 048 853 1 112 797 1928 1 437 019 1 667 9852)
1927 1 238 837 1 402 012 1929 1 697 511 1 858 020

Die Zahl der vorhandenen und der in  Betrieb befindlichen
H o ch ö fen  Deutsch-Oberschlesiens betrug:

Hochöfen Hochöfen
vorhanden im Betrieb vorhanden im Betrieb

1926 . . . .  15 5 1928 . . . .  15 5
1927 . . . .  15 6 1929 . . . .  14 2

In  den Hochöfen wurden im Jah re  1929 verbraucht: 228 406 t  
Erze, 36 663 t  Schwefel- und  Kupferkiesabbrände, Rückstände 
der Anilinherstellung usw., 56 869 t  Schlacken und  Sinter, 15 2241 
Schrott, 95 651 1 Zuschläge, K alkstein und  Dolomit und 216 029 t  
Koks. An R o h e is e n  wurden 180194 t  hergestellt. Auf die einzelnen 
Sorten entfielen: H äm atiteisen 13 483 t ,  Gießereiroheisen 30 5911, 
Thomas-Roheisen 1811 t, Stahleisen 124 320 t, Spiegeleisen 779 t 
und Ferrom angan 9210 t.

Ueber die Erzeugung in  den Stahl- und  Walzwerken Deutsch- 
Oberschlesiens un terrich te t nachstehende Zahlentafel 1.
Zahlentafel 1. D ie  S ta h l -  u n d  W a lz z e u g h e r s te l lu n g  in  

D e u ts c h -O b e r s c h le s ie n .

1928 1929
t t

E rzeugung d e r S ta h lw e rk e  an  F lu ß s ta h l:
519 675Blöcke aus Siemens-Mart in -O e fe n ................ 510 316

Stahlguß (b a s isc h e r) ........................................ 3 567 4 326

insgesamt 513 883 524 001

E rzeugung  de r W alzw erke  an  gew alztem
F lu ß - u nd  S ch w e iß stah l:

34 381Halbzeug (zum V e rk a u f ) ................................ 46 200
Fertigerzeugnisse................................................ 251 180 268 600

darunter:
9 271Eisenbalm oberbauzeug................................ 9 356

G ro b b le ch e ..................................................... 30 998 32 706
M ittelbleche.................................................... 7 997 18 271
Feinbleche......................................................... 1 712 2 769
Formeisen (über 80 mm Höhe) und Univer

43 151saleisen ......................................................... 33 209
Stabeisen und Formeisen unter 80 mm Höhe 147 946 146 375
B andeisen......................................................... 19 076 14 840
W alzdraht......................................................... 1 1 288

Die P r e ß -  u n d  H a m m e rw e rk e ,  R o h rw a lz w e rk e , 
R o h rp re ß w e rk e  u n d  R o h r s c h w e iß e r e ie n ,  die im ab
gelaufenen Jah re  2240 A rbeiter beschäftigten, stellten her: 

1927: 57 940 t, 1928: 54 518 t ,  1929: 60 896 t.
In  den E is e n -  u n d  S ta h lg i e ß e r e ie n  wurden hergestellt:

Stahlguß darunter
(saurer) Elektrostahlguß 

t  t

Gußwaren 
H . Schmelzung 

t
1927 ..........................  46 194
1928 ..........................  36 626
1929 ..........................  38 047

davon
Böhren

t
26 509 
20 111 
19 574

9140
9285
9631

3302
3975
3722

An A rbeitern wurden im Jah re  1929 in  den Hochofenwerken 
458, in den S tahl- und  W alzwerken 3528 und  in  den Gießereien 
1781 beschäftigt.

>) Vgl. St. u. E . 49 (1929) S. 889. —  2) Berichtigte Zahl.

R oheisen-, Flußstahl- und Walzwerkserzeugung Oesterreichs 19291).

1927
t

1928
t

1929
t

I. E rzeugung  an R oheisen:
Erzeugung:

Stahl rohe isen ........................... 358 696 407 200 409 147
Gießereiroheisen........................ 76 708 50 711 53 093

Ausfuhr:
Stahlroheisen........................ 38 090 46 466 33 490
Gießereiroheisen....................... 42 619 15 721 12 718

11. E rzeu g u n g  an F lu ß s ta h l:
Bessemerstahl................................ 851 _ —
Siemens-Martin-Stahl.................... 488 261 541 369 542 076
E delstah l........................................ 62 104 94 288 89 288
Zur Stahlerzeugung verwendet: 

R oheisen .................................... 337 888 393 619 376 916
Schrott .................................... 247 642 273 025 279 674

III. H e rs te llu n g  an F e rtig erzeu g n issen :
Stabeisen und Stabstahl . . . 188 690 213 389 195 749
Träger, U-Eisen usw..................... 51 920 59 672 72 509
Eisenbahnschienen........................ 10 221 39 188 35 984
Grobbleche.................................... 3 941 4 097 4 158
F e in b lec h e .................................... 48 305 51 857 49 737
W a lz d ra h t.................................... 62 273 56 545 53 116
Sonstige Walzerzeugnisse . . . . 25 962 36 362 37 814
Geformte Schmiedestücke u. Preß- 

t e i l e ............................................ 4 721 8 064 7 294
Erzeugung an Stahlguß . . . . 9 144 11 424 11 632

*) Mont. Edsch. 22 (1930) S. 174/5.

Belgiens Hochöfen am 1. Juni 1930.

Hochöfen

vor
handen

unter
Feuer

außer 
Betrieb 

und im Bau 
befindlich

Erzeugung 
in 24 h

Hennegau und Brabant:
Sambre e t Moselle . . . 7 7 — 1 750
M o n ch e re t........................ 1 1 — 70
ThVjle-Chateau................ 4 4 — 660
H a m a u t ............................ 4 3 1 600
M onceau ............................ 3 2 1 400
La Providence.................... 0 5 — 1 325
Clabecq ............................ 4 3 1 600
B o e l .................................... 3 2 1 400

zusammen 31 27 4 5 805
Lüttich :

C ockerill............................ 7 6 1 1 251
O ugr£e................................ 7 6 1 1 245
A ng leu r-A thus................ 10 8 2 1 250
E s p f r a n c e ........................ 4 3 1 375

zusammen 28 23 5 4 121
Luxemburg:

H a la n z y ............................ 2 1 1 85
Musson............................... 2 2 — 177

zusammen 4 3 i 262
Belgien insgesamt | 63 53 10 10 188

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie von 1925 bis 19281).

1925 1926 1927 1928
1 t t t t

K o h l e .................................... 23 097 040 25 259 600 27 550 960 27 578 300
K oks........................................ 4 111 771 4 916 683 5 696 980 6 111 640
B r ik e t t s ................................ 2 237 171 2 142 660 1 688 970 1 959 130
E is e n e rz ................................ 165 650 128 040 164 420 153 800

R oheisen ................................ 2 542 507 3 368 347 3 709 090 3 856 990
F lußstah l................................ 2 480 444 3 263 495 3 601 070 3 817 430
S ta h lg u ß ................................ 68 083 75 188 76 100 87 940
Schw cißstahl........................ 13 153 15 508 21 790 14 880
Halbzeug................................ 528 692 757 404 860 480 761 030
Walz Werksfertigerzeugnisse . 1 814 561 2 481 753 2 669 540 3 001 200

darunter:
Handelsstabeisen . . . . 506 894 692 616 744 860 889 950

155 754 303 460 288 620 294 910
Träger und U-Eisen . . . 136 647 177 640 238 270 225 890
S ch ienen ............................ 167 032 193 691 126 600 155 960
Schienenzubehör . . . . 44 173 58 366 38 300 45 560
S c h w e lle n ........................ 27 273 68 511 111 300 74 400
Radreifen und Achsen . . 27 414 30 293 34 060 25 470

189 125 242 139 245 450 286 320
B a n d e is e n ........................ 15 166 35 161 36 160 39 730
Rund- und Vierkanteisen. 47 516 51 067 50 600 39 790
Universaleisen.................... 47 587 85 346 63 630 119 070

222 535 267 304 363 800 400 770
100 036 135 407 167 790 215 000

F e in b lech e ........................ 119 747 139 146 158 800 187 290
Stahlschmiedestücke . . . 7 662 1 606 1 300 1 090

Schweißstahlfertigerzeugnisse 100 841 169 861 172 410 175 260
darunter:

151 220 153 910Handelsstabeisen . . . . 83 237 142 469
F o rm e ise n ........................ 5 087 17 923 5 630 6 320
Grobbleche........................ — 40 60 20

550 2 500 2 400 1 530
F e in b lech e ........................ 11 967 6 929 13 100 13 480

') Nach Comité des Forges de France, Bull. 4122 (1930).
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Großbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im April 1930.

Roheisen 1000 t  zu 1000 kg Am Ende 
des Monats 
in Betrieb 

befind
liche 

Hochöfen

Flußstahl und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg Herstel
lung an 
Schweiß - 

stahl
1000 t

Häma
tit

ba
sisches Gießerei- Puddel-

zusammen
einschl.

sonstiges

Siemens-Martin
Bessemer- zu

sammen

dar
unter
Stahl
gußsauer basisch

Januar 1930 ........................ 201,2 268,8 141,7 20.8 660,4 159 187,9 545,7 49,8 783,4 14,4 29,3
Februar ................................ 192,1 247,4 131,8 20,2 616,7 162 210,9 532,3 45,6 788,8 14,1 28,8
M ärz........................................ 207,5 270,7 142,0 28,1 676,5 157 219,8 572,2 47,3 839,3 14,7 28,3
A pril........................................ 197,4 246,1 136,9 27,2 629,5 151 178,1 487,2 42,0 707,3 11,7

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Monat Mai 1930.

Die Zahl der im Betrieb befindlichen H o c h ö fe n  belief sich 
Ende Mai auf 141 oder 10 weniger als zu Beginn des Monats. An 
R o h e is e n  wurden im Mai 1930 624 300 t  gegen 629 500 t  im April 
1930 und 665 300 t  im Mai 1929 erzeugt. Davon entfallen auf 
H äm atit 190 700 t, auf basisches Roheisen 252 300 t, auf Gießerei
roheisen 132 800 t  und auf Puddelroheisen 24 000 t. Die H er
stellung von S ta h lb lö c k e n  und S ta h lg u ß  betrug 703 900 t  
gegen 707 200 t  im April 1930 und 857 300 t  im Mai 1929.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Sehweißstahl 
in Großbritannien im März 19301).

Erzeugnisse

Februar
1930

März
1930

1000 t  zu 1000 kg

F lu ß s ta h l:
Schmiedestücke............................... 22,3 25,0
K esselb leche................................... 6,6 7,7
Grobbleche 3,2 mm und darüber . 117,2 119,2
Feinbleche unter 3,2 mm, nicht ver

zinkt ............................................... 41,2 46,5
Weiß-, Matt- und Sehwarzbleche . 75,1 79,3
Verzinkte B le c h e ........................... 64,4 65,6
Schienen von 24,8 kg je lfd. m und 

darüber........................................... 54,5 53,6
Schienen unter 24,8 kg je lfd. m . 8,2 8,2
Rillenschienen für Straßenbahnen . 2,1 3,6
Schwellen und L a s c h e n ................ 13,0 10,7
Formeisen, Träger, Stabeisen usw. . 180,2 184,3
W a lz d ra h t....................................... 21,1 17,6
Bandeisen und Röhrenstreifen, warm

gewalzt ........................................... 19,1 22,8
Blank kaltgewalzte Stahlstreifen . 5,0 5,2
F e d e rs ta h l................................... ... 6,0 7,0

S chw eißstah l:
Stabeisen, Formeisen usw................ 17,0 16,9
Bandeisen und Streifen für Röhren 4,5 4,8
Grob- und Feinbleche und sonstige 

Erzeugnisse aus Schweißstahl . . 0,1 —

*) Nach den Ermittlungen der National Federation of Iron and Steel Manu
facturers. Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 713.

Frankreichs Eisenerzförderung im März 1930.

Bezirk

Förderung Vorräte 
am Ende 

des 
Monats 

März 
1930

t

Beschäftigte
Arbeiter

Monats
durch
schnitt

1913
t

März
1930

t

1913 März
1930

( Metz, Dieden-
1 hofen................

Lotli- ) Briey et Meuse 1 
ringen \ Longwy . . . f

I N anzig ................
{ Minières . . . .

N orm andie .......................
Anjou, Bretagne................
Pyrenäen ...........................
Andere B ez irk e ................

1 761 250 
1 505 16S 

159 743

63 896 
32 079 
32 821 
26 745

1 783 056 
1 842 490 

298 944 
128 503 
41 021 

174 632 
46 993 
15 364 
5 929

1 058 893 
1  186 602 

163 215 
174 149 

7 722 
207 651 
33 050 
7 291 

12 774

17 700 
}  15 537 

2 103

2 808
1 471
2 168 
1 250

15 027 
15 107
2 079 
1  660

322
3 092 
1 465

642
306

zusammen |3 581 702 4 336 932 2 851 3471 43 0371 39 700

Italiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1928.

Nach den amtlichen Erm ittlungen1) wurden im Jahre 1928 
in  Italien  gefördert oder erzeugt:

1920 
t

E is e n e r z   522 786
Davon manganhaltiges

E is e n e r z .....................  18 230
M a n g a n e rz ...................... 14 010
K u p f e r e r z ...................... 13 346
S c h w e fe lk ie s .................  594 479

M Relazioue sul Servizio Minerario nell’anno 1928 1 Teil 
Rom 1929.

1927 1928
t t

520 840 641 088

17 550 15 600
9 764 10 274

13 566 7 596
625 338 558 390

1926 1927 1928
t  t  t

S te in k o h le ...................... 193 552 151 689 117 445
A n t h r a z i t ...................... 15 708 16 839 10 487
Braunkohle .................  1 181 342 912 458 704 421
H ü t t e n k o k s .................  591 528 578 445 636 399

An S te in k o h len , B ra u n k o h le n  und  K o k s  wurden 1928 
12 697 081 t  eingeführt, darunter 3 544 469 t  mineralische Brenn
stoffe ausDeutschland auf Grund derWiederherstellungslieferungen.

A n R o h e isen w u rd en im  Jah re  1928 insgesamt erzeugt 507482 
(i. V. 489 161) t. Davon entfielen a u f : 1927 1928

t  t
K oksro h eisen   465 091 455 090
H o lzk o h len ro h eisen .....................................  — 291
E lek tro ro h e isen .......................................  12 448 30 625
Synthetisches R o h e i s e n ...................... 11 622 21476

Die Roheisenerzeugung hat demnach 1928 gegenüber 1927 
um 3,7 % zugenommen.

Verbraucht wurden in den Kokshochöfen 842 542 t  Eisen
erze, davon 432 310 t  heimischer und 33 808 t  aus dem Auslande 
stam m ender Erze, 138 116 t  K iesabbrände, 23 247 t  eisenhaltige 
Schlacke, 35 967 t  Manganerze sowie 171 187 t  Eisenerzsinter 
und 7907 t  Roheisen. Die Elektrohochöfen verarbeiteten 54 000 t 
Eisenerze, 6500 t  Manganerze und 6500 t  K iesabbrände und die 
Elektroofen 15 299 t  Gußbruch, 2812 t  Schrott und Siemens- 
Martin-Schlacke, 1086 t  heimischer Eisenerze sowie 990 t  Kies
abbrände und 128 t  Manganerz.

An E is e n le g ie r u n g e n  wurden im B erichtsjahr 46 631 t  
hergestellt (gegen 40 328 t  im Vorjahre). Von der Erzeugung 
entfielen auf Ferrosilizium 10 038 t, auf Ferrom angan 17 529 t, 
auf Spiegeleisen 16 307 t, auf Silikomangan 1872 t, auf Ferro- 
chrom 501 t  und auf sonstige Eisenlegierungen 384 t.

In  35 (1927: 42) S ta h lw e r k e n  wurden an  Rohstoffen ver
arbeitet : 1927 1928

t  t.
Inländisches R o h e ise n ............  361 227 \  . . .  , ,  404 977 \
Ausländisches Roheisen....................110149 (   ( 404 977
Inländischer S c h ro tt................  647 377 \ 637 906 )
Ausländische- S c h r o t t ....................  597 893 I ™ 873 905 I 13 x 18 1 1
Inländisches E is e n e r z ............. 8 809 \  0.  5 833 \
Ausländisches E isenerz....................  17 545 ( 834 25 476 (
Inländisches M an g an erz .................. 1092 \  ,  .  3 282 \
Ausländisches Manganerz . . . .  983 I “ 3 214 I
Inländische Eisenlegierungen . . .  36 806 \ 32 676 V
Ausländische Eisenlegierungen. . . 1  250 I 3 778 ( 36 454
Inländische Rohstahlblöcke . . . .  — \ 237 1
Ausländische Rohstahlblöcke . . .  —- i — 204 f 441

Die Gesamterzeugung an  R o h s ta h l  und S ta h lg u ß  belief 
sich auf 1 959 533 (1 595 770) t. G etrennt nach dem Herstellungs
verfahren verteilte sich die Erzeugung wie fo lg t:

1926 1927 1928
t  t t

Siemens-M artin-Stahl . 1 519 950 1 383 461 1 716 261
E le k tro s ta h l  209 182 161 021 191 324
Frischfeuerstahl . . . 784 100 248

Stahlguß aus
Siemens-M artin-Stahl . 11 367 12 347 7 378
Bessemerstahl . . . .  540 447 480
E le k tro s ta h l...................... 37 696 38 394 43 842

insgesamt 1 779 519 1 595 770 1 959 533

Die Gesamtorzeugung ist demnach um 363 853 t  =  22,8 % 
gegenüber 1927 gestiegen.

An S c h w e iß s ta h l - F e r t ig e r z e u g n is s e n  wurden im Be
richtsjahr 137 683 (i. V. 125 490) t  erzeugt, was einer Zunahme 
um 9,7 % entspricht. Im  B erichtsjahr waren 9 (i. V. 10) Werke 
in Betrieb, die 160 598 (150 117) t  Schrott verbrauchten.

Die Z a h l  d e r  b e s c h ä f t ig t e n  A r b e i te r  betrug im Jahre 
1928 im Kohlenbergbau 5962 (davon 3726 un ter Tage und 2236 
über Tage), im Eisen- und M anganerzbergbau 1878, in der R oh
eisen erzeugenden Industrie  (einschl. Eisenlegierungen) 5939 und 
in  den Stahlwerken 13 311.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Die A usstandsbewegung im Bergbau sow ie  in der Eisen- und Metallindustrie der wichtigsten  

Industrieländer im Jahre 1929.
Nach den E rm ittlungen des Verfassers waren im Jahre  1929 

im Bergbau sowie in der Eisen- und M etallindustrie an der Streik- 
und Ausstandsbewegung in den erfaßten 21 Ländern 854 518 P er
sonen (336 000 im Bergbau und 518 518 in der Eisen- und Metall
industrie) beteiligt. Die Zahl der durch die Arbeitskämpfe ver
loren gegangenen Arbeitstage betrug 26 110 740 (11 167 000 im 
Bergbau und 14 943 740 in der Eisen- und M etallindustrie). 
ZahUutafel 1 zeigt die Verteilung der ausständigen Personen sowie 
der verloren gegangenen Arbeitstage auf die einzelnen Länder. 
Bemerkt sei noch, daß die hier wiedergegebenen Zahlen in W irk
lichkeit wohl etwas größer sind, da verschiedentlich über kleinere 
Bewegungen und besonders über solche politischer N atur keine 
genauen Zahlen zu erhalten waren.

Größere Arbeitskämpfe waren u. a. der langwierige Ausstand 
der Bergarbeiter in W estvirginien (Ver. Staaten), die Bergarbeiter-

ausstände in Australien, im Loiregebiet sowie im Briey-Becken 
(Frankreich), im Sosnowicer Kohlengebiet sowie im Dombrower 
Kohlenbezirk (Polen), im Gebiet von Lupeni (Rumänien), im 
Laurisch-Gebiet (Griechenland), im Yorkshire-Bezirk (England) 
usw., die Metallarbeiterstreikbewegungen in Graz, Kalsdorf 
Stockerau, Weiz, Wien usw. (Oesterreich), im Bielitzer Bezirk 
(Polen), der W erftarbeiterstreik von Naeaire (Frankreich), die 
M etallarbeiterstreiks in der Champagne (Frankreich), in Charbin 
(China), Lausanne (Schweiz) usw. Größere Arbeitskämpfe in 
Deutschland selbst waren u. a. die Bergarbeiterausstände im 
Saargebiet, in Ibbenbüren, in Hindenburg usw., ferner die Streik
bewegungen der Eisenhütten- und Stahlwerksarbeiter in  Dillingen 
und Hennigsdorf.

Bei einer großen Zahl der Arbeitskämpfe bildete die Lohn- 
und  Arbeitszeitfrage die wesentliche Streikursache. Aber auch 

andere Ursachen lagen den Arbeitskämpfen 
zugrunde. So handelte es sich beispielsweise 
bei den Ausständen in den metallindustriellen 
Betrieben von Annaberg und Eßlingen in 
der Hauptsache um die Fassung der Mantel
tarifverträge. Auch die Organisationsfrage 
spielte eine Rolle.

Die Zahl der durch die Arbeitskämpfe 
verlorengegangenen Arbeitstage besagt wohl 
mehr als alles andere, welche ungeheuren 
W erte der W eltwirtschaft durch die Aus- 
Standsbewegung verloren gehen. Zu dem 
m ittelbaren Schaden kommt dann noch der 
unm ittelbare, der vielfach noch erheblich 
beträchtlicher ist. Bemerkenswert ist, daß 
die durch die Arbeitskämpfe errungenen Vor
teile der Arbeiter selbst in gar keinem Ver
gleich zu den aufgebrachten Opfern stehen. 
W eitaus zwei D rittel der Arbeitskämpfe in 
Deutschland endeten m it einer vollen Nie
derlage der Arbeiterschaft. In  den außer
deutschen Ländern war es nicht anders. 
Die großen Ausstände der Arbeiter in den 
bergbaulichen Bezirken von Australien, 
Frankreich, Rumänien, den Vereinigten 
Staaten usw. m ußten von den Ausständigen 
als aussichtslos abgebrochen werden.

H einr. Oöhring.

Zahlentafel 1. A u s s ta n d s b e w e g u n g  im  B e rg b a u  so w ie  in  d e r  E is e n -  u n d  
M e ta l l in d u s tr ie  in  d e n  w ic h t ig s te n  I n d u s t r i e l ä n d e r n  im  J a h r e  1929.

Länder

Bergbau
Eisen- und Metall

industrie
Bergbau sowie Eisen- 1 
und Metallindustrie 

zusammen

beteiligte
Personen

verloren
gegangene

Arbeitstage
beteiligte
Personen

verloren
gegangene
Arbeitstage

beteiligte
Personen

verloren
gegangene

Arbeitstage

1. Vereinigte Staaten 
(N. A.)........................ 120 000 3 500 000 90 000 2 500 000 210 000 6 000 000

2. Frankreich................ 40 000 1 540 000 82 000 2 900 000 122 000 4 440 000
3. Deutschland . . . . 23 800 817 000 153 626 3 569 620 177 426 4 386 620
4. P o le n ........................ 35 000 1 700 000 30 000 1 300 000 65 000 3 000 000
5. E n g lan d .................... 7 000 150 000 40 200 1 405 000 47 200 1 555 000
6. S p a n ie n .................... 20 000 600 000 20 000 700 000 40 000 1 300 000
7. A u stra lien ................ 40 000 1  000 000 — — 40 000 1  000 000
8. Griechenland . . . . 20 000 1  000 000 5 000 100 000 25 000 1 100 000
9. Ind ien ........................ — — 20 000 500 000 20 000 500 000

10. C h in a ........................ — — 20 000 500 000 20 000 500 000
11. Oesterreich................ 2 000 50 000 19 500 430 000 21 500 480 000
12 . R u m än ien ................ 10 000 400 000 — — 10  000 400 000
13. J a p a n ........................ 10 000 200 000 5 000 100 000 15 000 300 000
14. Belgien........................ 5 000 100 000 7 000 250 000 12  000 350 000
15. M e x ik o .................... — 10  000 300 000 10 000 300 000
16. Schweden.................. 3 000 110  000 6 000 150 000 9 200 260 000
17. U n g a r n .................... __ — 3 000 90 000 3 000 90 000
18. D änem ark ................ __ — 2 500 56 000 2 500 56 000
19. Tschechoslowakei . . __ — 2 000 50 000 2 000 50 000
20. L iv la n d .................... __ — 1  000 30 000 1000 30 000
21. S chw eiz.................... — — 1 692 13 120 1 692 13 120

Summe 336 000 11 167 000 518 518 14 943 740 854 518 26 110 740

Abbau der Eisenpreise. — Gemäß der dem R eichsarbeits
minister gegebenen Zusicherung, in  Abänderung der Arbeitgeber
erklärung zum Oeynhausener Schiedsspruch die Verdienste
anstatt bis zu 10 %  nur bis zu 7 1 4  % zu vermindern, jedoch die 
Preise über das Ausmaß der tatsächlich ersparten Beträge hinaus 
zu ermäßigen, haben die Verkaufsverbände der Deutschen Roh
stahlgemeinschaft am 12. Ju n i 1930 einen P r e i s a b b a u  be
schlossen, der sich auf alle neuen Käufe r ü c k w irk e n d  ab
1. J u n i  1930bezieht. Die Preise werden wie folgt herabgesetzt:

J IM  JIM
für Formeisen (Frachtgrundlage Oberhausen), von 138 auf 134 
„  „  ( ,, Neunkirchen)
„ Stabeisen ( „  Oberhausen).
„  „  ( ,, Neunkirchen)
,, G ro b b le ch e .........................................................
„  Mittelbleche ....................................................
,, Universaleisen ................................................
,, Bandeisen (für nördliche Absatzgebiete)
„ „ (für Süddeutschland) . . . .
„ W a l z d r a h t .........................................................
„ G ru b en sch ien en ................................................

Die Halbzeugpreise sind um 3,50 JIM  erm äßigt worden. 
Ueberdies wurde beschlossen, den Aufpreis für Siemens-Martin- 
Güte um  2 J łM  zu senken.

D er R o h e is e n v e r b a n d  ha t seine Verkaufspreise mit 
sofortiger W irkung um durchschnittlich 2 J łM  je t  ermäßigt. 
Auch der F e in b le c h v e r b a n d  und der R ö h r e n v e r b a n d  
schließen sich grundsätzlich d r Preissenkung an.

Es is t nun zu hoffen, daß auch andere W irtschaftsgruppen 
diesem Beispiel folgen, um  so auch ihrerseits an  einer Belebung 
der W irtschaft und  einer Milderung der Arbeitslosigkeit m it
zuwirken. Diesen M aßnahmen der P rivatw irtschaft kann jedoch

nur dann eine nachhaltige W irkung beschieden sein, wenn die 
öffentliche H and die Erfolgsmöglichkeiten nicht durch zusätzliche 
Belastungen durchkreuzt, sondern sie durch tatkräftige Inangriff
nahme der seit Jah ren  verlangten Ausgabensenkung unterstü tzt, 
und wenn überdies weitere Selbstkostensteigerungen als Auswir
kung sonstiger staatlicher Eingriffe vermieden werden.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Mai 1930. —
Der im April erheblich gesunkene E in g a n g  v o n  I n l a n d s 
u n d  A u s la n d s a u f t r ä g e n  erfuhr im Mai keine nennenswerte 
Belebung. N ur in der A n f r a g e t ä t i g k e i t  gab, der Zeit en t
sprechend, die Kundschaft —  insbesondere die inländische — 
etwas von ihrer Zurückhaltung auf.

Bei unveränderter Arbeitszeit hielt sich der an  der tatsächlich 
geleisteten Arbeiterstundenzahl gemessene B e s c h ä f t ig u n g s 
g r a d  im Mai noch auf etwa 60 %.

Nach wie vor bildet das größte Hemmnis für eine Besserung 
der W irtschaftslage der zu hohe Stand der industriellen Geste
hungskosten.

Aus der italienischen Eisenindustrie. —  Gegen Ende des ersten 
Vierteljahres zeigte sich eine fühlbare Belebung auf dem Markte. 
W enn auch die durchgreifende und entschiedene Besserung noch 
nicht eingetreten ist, so läß t sich doch die Berechtigung einer 
Hoffnung auf eine solche nicht von der H and weisen. Jedenfalls 
sind die Schiffswerften überall gut, zum Teil sogar sehr gut be
schäftigt. Die neuen Schiffbaupläne sowohl für die Handels
schiffahrt als auch im Kriegsschiffbau, dazu noch einzelne Schiffs
bauten für ausländische Staaten, haben auf diesem Gebiete fast 
eine Hochkonjunktur zu Wege gebracht, die unzweifelhaft all
mählich auch auf die E isenindustrie ihre Rückwirkung ausüben 
wird.

Die letztere hat übrigens im abgelaufenen Jahre  im großen 
Durchschnitt recht zufriedenstellende Ergebnisse erzielt, wie die

132 , , 128
141 , , 137
135 , , 131
158 , , 153
165 , , 160
146 ,, 142
164 ,, 159
160 ,, 155
172 , , 167
142 , , 138
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schon früher veröffentlichten Geschäftsberichte gezeigt haben und 
die weiter nachfolgenden nochmals bestätigen.

S. A. A c c ia ie r ie  e F e r r i e r e  L o m b a rd e , M a ila n d . — 
(Kapital 55 Mill. Lire.) Die Gesellschaft errichtete im abgelaufenen 
Jahre  einen zweiten kippbaren Siemens-Martin-Ofen von 90 t  
Fassungsvermögen und eine Blockstraße. Der Rohgewinn von
4,8 Mill. Lire gestattet eine Gewinnausschüttung von 7 %.

M ag o n a  d ’I t a l i a ,  F lo re n z .  —  (Kapital 20 Mill. Lire.) 
Die getroffenen Verkaufsvereinbarungen haben sich derartig 
günstig ausgewirkt, daß tro tz der erhöhten Steuern und Abgaben 
ein um mehr als 1 Million höherer Gewinn erzielt werden konnte 
als im vorangegangenen Jahre. Der Rohgewinn beträg t etwa 
9 Mill. Lire, zur Verteilung kommt ein Gewinn von 30 %.

S o c ie tä  M e ta l lu rg ic a  I t a l i a n a ,  R om . — (Kapital 
60 Mill. Lire.) Durch technische Betriebsverbesserungen und die 
dadurch heruntergedrückten Herstellungskosten konnte ein recht 
gutes Ergebnis erzielt werden. Der Reingewinn von über 8 Mill. 
Lire gestattet eine Gewinnverteilung von 12 % . Anfangs des 
Jahres 1929 wurden die Werke in Donna endgültig geschlossen.

A lt i  F o r n i  ed  A c c ia ie r ie  d e lla  V e n e z ia  G iu l ia ,  
T r ie s t .  — (Kapital 10 Mill. Lire.) Aus dem Rohgewinn von 
1,15 Mill. Lire kommen 9 % Gewinn zur Ausschüttung.

E lb a  S. A. d i M in ie re  e d i A l t i  F o r n i ,  G en u a . — (Kapital 
60 Mill. Lire.) Der Bericht erwähnt die erfolgte Neugründung des 
Verkaufssyndikates für Walzeisen und knüpft daran anschließend 
die Hoffnung, daß auch für die heute noch nicht syndizierten E r
zeugnisse die Verkaufsverbände nachfolgen mögen. Von den zur 
Ilva gehörenden in Bagnoli, Piombino und Portoferraio befind
lichen zwölf Hochöfen waren fünf, von den dreien in Servola befind
lichen zwei während des ganzen Jahres in Betrieb, so daß eine be
trächtliche Erhöhung der Roheisenerzeugung gegenüber dem Vor
jahre zu verzeichnen war. Die Gesellschaft hat beschlossen, die 
Eisenerzeinfuhr aus dem Auslande im Rahmen des Möglichen zu 
beschränken. Der Reingewinn betrug 6,6 Mill. Lire, aus dem 10 % 
Gewinnausteil zur Verteilung gelangen.

Ilseder Hütte, Groß-Ilsede. —- Trotz der sinkenden W irtschafts
lage ist der Versand im Geschäftsjahre 1929 nicht in erheblichem 
Maße zurückgegangen; der geldliche E rtrag  ha t sich leicht ge
bessert. Daß der Versand an  Walzwerkserzeugnissen im Jahre  
1929 nicht um mehr als etwa 6 % gegen 1928 zurückging, ist auf 
eine entsprechende Erhöhung des Auslandsabsatzes zurückzu
führen. Um das geldliche Ergebnis zu erzielen, bedurfte es w irk
samer Einsparungen, da der Erlös aus verkauften W aren nach wie 
vor nicht günstig war. Der Versand ins Ausland gab nur mengen
mäßig einen gewissen Ausgleich, denn die W eltmarktpreise waren 
immer noch infolge des starken Ueberangebots und der billigeren 
Gestehungskosten unserer festländischen Nachbarn ungenügend. 
Die Internationale Rohstahlgemeinschaft hat das Mißverhältnis 
zwischen W eltmarktpreis und deutschen Selbstkosten zwar 
mildern, aber nicht beheben können.

Bisher war das Peiner Walzwerk das einzige W erk in Deutsch
land, das Breitflanschträger erzeugte. Durch rege W erbearbeit 
gelang es, den Absatz dieses Erzeugnisses zu heben. Im  Berichts
jahre hat nun ein rheinisch-westfälisches Werk ebenfalls die W al
zung von Breitflanschträgern aufgenommen.

Das Thomasmehlgeschäft lag insbesondere wegen des K äufer
streiks der Landwirtschaft während des größten Teiles des 
Jahres danieder; ein erheblicher Teil der Erzeugung m ußte des
halb auf Lager genommen werden. Ende des Jahres belebte sich 
aber der Absatz so, daß die ganzen Lagerbestände abgestoßen 
wurden.

Der im letzten Geschäftsbericht erwähnte Rechtsstreit m it 
dem Deutschen Reich ist noch nicht abgeschlossen. Es schweben 
Verhandlungen, von denen die Gesellschaft hofft, daß sie zu einer 
gütlichen Einigung führen.

Der bisherige Verlauf des Jahres 1930 entsprach, was den 
Absatz der Erzeugnisse anbelangt, der allgemein in Deutschland

herrschenden gedrückten W irtschaftslage. N ur durch v e r h ä l t 
nismäßige Steigerung der Ausfuhr konnte bisher ein mengen
mäßig dem Vorjahr entsprechender, aber im geldlichen Ergebnis 
unbefriedigender Versand aufrecht erhalten werden.

Es wurden in Bülten 700 500 t ,  in Lengede 815 100 t  und in 
Dörnten 206 000 t  E rz e  gewonnen. Von den 815 100 t  Lengeder 
Erze wurden 754 000 t  durch Aufbereitung angereichert. In  
Groß-Ilsede standen im Jah re  1929 5 H o c h ö fe n  ununterbrochen 
im Feuer. Im  August 1929 wurde m it 56 162 t  die bisher höchste 
Monatsmenge R o h e is e n  erzeugt. Im  Jah re  1929 kam  auf einen 
Mann der Belegschaft eine Roheisenerzeugung von 1250 t, im 
Jahre  1913 dagegen von 489 t .  Es wurden 540 046 t  R o h e is e n  
gegen 570 466 t  im Jah re  1928 erzeugt, je Tag und Hochofen 
296,4 gegen 333,6 t  im Jah re  1928. Der Hochofenbetrieb ver
brauchte 1 390 053 t  Erze und Schlacken einschließlich Schrott 
und Agglomerat gegen 1 446 644 t  im Jah re  1928, 466 535 t  Koks 
gegen 488 248 t  im Jahre  1928. Auf die Tonne Roheisen errechnet, 
betrug der Verbrauch an Koks 864 kg gegen 856 kg im Vorjahre. 
Das K r a f tw e r k  der Ilseder H ü tte  erzeugte im Jahre  1929 
159 433 400 kW h, hiervon verbrauchte das Peiner Walzwerk 
allein 86 556 000 kW h, während an  fremde Abnehmer 17 756 700 
kW h abgegeben wurden. Der übrige Strom  wurde im Hochofen
werk und Erzbergbau verbraucht. Die W a lz w e rk e  hatten eine 
Erzeugung von 441 954 t  gegen 474 005 t  im Vorjahre. Die 
höchste R o h s ta h lm e n g e  wurde im August 1929 m it 56 224 t  
erzeugt. Im  gleichen M onat betrug die Erzeugung an Walz
werkserzeugnissen 44 562 t. Die bisherige höchste T h o m a sm e h l
e rz e u g u n g  wurde im Monat Oktober 1929 m it 15 164 t  erreicht. 
Die Rohstahlerzeugung je Mann der Belegschaft betrug im Jahre 
1929 213 t  gegen 144 t  im Jah re  1913. Einschließlich des eigenen 
Verbrauchs gelangten zur' Versendung an  Walzwerkserzeugnissen 
430 643 t  gegen 459 512 t  im Vorjahre, an  Phosphatm ehl 157 173 t 
gegen 154 030 t  im Vorjahre. Von den Walzwerkserzeugnissen 
gingen 64 504 t  ins Ausland gegen 29 209 t  im Jah re  1928. Die 
K o h le n z e c h e  „ F r i e d r i c h  d e r  G r o ß e “  förderte im Jahre 
1929 1 140 298 t  K o h le  gegen 1 119 013 t  im Vorjahre. Die 
Erzeugung an  K o k s  betrug 465 486 t  gegen 329 920 t  im Vorjahr, 
die der N e b e n g e w in n u n g  bei der Kokerei 33 843 t  gegen 
22 848 t  im Vorjahre.

An S te u e r n  zahlte die Ilseder H ü tte  m it den Tochtergesell
schaften im Berichtsjahre 3 987 948,47 JLM gegen 4 981 988,75 JLM 
im Jahre  1928. Der Rückgang ist auf die im Berichtsjahr erfolgte 
Rückzahlung zu viel erhobener Steuern zurückzuführen. Die 
für 1929 tatsächlich gezahlten Steuerbeträge kommen einem Be
trage von 103,67 % der zur A usschüttung gelangenden Dividende 
und 6,18 % des A ktienkapitals gleich. An s o z ia le n  L a s te n  
waren einschließlich freiwilliger Leistungen 4 331 287,55 JIM  zu 
tragen. Das m acht 351 JLM je Kopf der Belegschaft gegen 379 J L \l 
im Jah re  1928. Die sozialen Versicherungen beanspruchten 
11,78 % der Gehalts- und Lohnsummen gegen 12,86 % im Vor
jahre. Dazu kom m t die D a w e s -L a s t  m it 612 012,V&JLM für das 
Ja h r  1929. Es betragen also die steuerlichen und sozialen Lasten 
im ganzen 8 931 248,25 J lJ l. Das sind 232,17 % des zur Aus
schüttung vorgeschlagenen Gewinnes und 13,85 % des Aktien
kapitals.

Die Zahl der b e s c h ä f t ig t e n  A n g e s te l l t e n  u n d A r b e i te r  
betrug im Jah re  1929 12 330 gegen 12 500 im Vorjahre. Seither 
ist ein weiterer erheblicher Rückgang auf rd . 11 000 Mann ein
getreten. An Gehältern und Löhnen wurden 32 612 078,64J?if 
gegen 31 338 206,80JLM  im Jah re  1928, an  Eisenbahnfrachten 
für angekommene G üter der Ilseder H ü tte  und  ihrer Tochter
gesellschaften 7 498 720,99 JLM , für ausgehende G üter allein von 
der Ilseder H ü tte  und dem Peiner W alzwerk 6 596 563,58 X #  
gezahlt.

Bei der Ilseder H ü tte  ist eine neuzeitliche Kokerei im Bau 
begriffen, deren Fertigstellung noch im Laufe des Jahres 1930 
erfolgen soll. Die Kokerei ist vorläufig für eine Jahresleistung von 
etw a 300 000 t  Koks vorgesehen. Gleichzeitig w ird eine neue 
Anlage für die Gewinnung von Nebenerzeugnissen errichtet.

Die Eisenindustrie in Rumänien.
Rumänien bezieht den größten Teil seiner Eisenwaren aus 

Deutschland. Ein Blick über den gegenwärtigen Stand und die 
Zukunftsmöglichkeiten der rumänischen Eisenindustrie dürfte 
darum beachtenswert sein.

Das Bestreben, für die Erzeugnisse aus Eisen und Stahl die 
wirtschaftliche Unabhängigkeit vom Auslande zu erreichen, muß 
in Rumänien an der Frage der Rohstoffbeschaffung scheitern. 
Die sichtbaren und wahrscheinlichen E is e n e r z v o r r ä te  des 
Landes werden auf nur 33 Mill. t  eingeschätzt. Bei voller Aus
nutzung der Leistungsfähigkeit der rumänischen E isenhütten

werke von jährlich 260 000 t, wofür etw a 570 000 t  Erz notwendig 
wären, würden die inländischen Vorräte in etw a 58 Jah ren  er
schöpft sein. W ollte m an aber den gesamten inländischen Bedarf 
an Eisenwaren von jährlich 650 0001 aus inländischem Erz decken, 
so würden die Lager schon in 22 Jah ren  versiegen.

Verkokungsfähige S te in k o h le  wird ebenfalls nur unzuläng
lich gefördert; die in großen Mengen vorhandene hochwertige 
B r a u n k o h le  läß t sich ihres hohen Schwefelgehaltes wegen nicht 
verkoken. Die rumänische Eisenindustrie muß darum  sowohl 
Eisenerze als auch Kohle einführen, um die für das Land not-
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wendigsten Erzeugnisse selbst hersteilen zu können. Hochwertige 
Waren werden dagegen ste ts aus dem Ausland bezogen. Der 
Stahlverbrauch ist in  R um änien noch sehr gering und  beträg t 
jährlich nur 22 kg je Kopf der Bevölkerung. Eine steigende 
Richtung ist jedoch festzustellen.

Mit der V e r h ü t tu n g  d e r  E is e n e r z e  beschäftigen sich drei 
große Unternehmen: die Reschitza A.-G., die Staatlichen Werke 
von Hunedoara und die Eisenwerke von Calan in Siebenbürgen. 
Sie verfügen über insgesamt zehn Hochöfen m it einer jährlichen 
Leistungsfähigkeit von 260 000 t ,  doch stehen infolge Rohstoff
mangels und schwierigen Absatzes nur drei Oefen in  Betrieb, die 
1927 63 000 t  Roheisen erzeugt haben.

Die Reschitza-W erke stehen durchaus an  erster Stelle; sie 
beschränken sich nicht nur auf die V erhüttung des Eisens, sondern 
umfassen den ganzen Herstellungsvorgang bis zur Fertigware. 
Die meisten Rohstoffe werden aus eigenen Besitzungen gewonnen. 
Gegenwärtig fördert die Gesellschaft jährlich 50 000 t  Erz und 
230 000 t  Kohle aus ihren Gruben von M oravitza, Dognatschka, 
Anina, Sekul und Doman. Zwei Kokereien und eine neuzeitliche 
Aufbereitungsanlage stehen zur Verfügung. Die beiden Hochöfen 
in Reschitza, von denen zur Zeit nur einer betrieben wird, weisen 
eine tägliche Leistungsfähigkeit von 500 t  auf.

Die Staatl. W erke von H unedoara halten von ihren sechs 
Hochöfen ebenfalls nur einen einzigen1 in Betrieb. Die H öchst
leistung von 400 t  Roheisen je Tag wird bei weitem nicht er
reicht. Das hier verhüttete  Erz stam m t aus den Eisengruben 
von Ghelar, die gleichfalls dem Staate gehören und große E rz
vorräte enthalten.

Das Eisenwerk Calan schließlich betreib t einen weiteren Hoch
ofen mit einer Tagesleistung von 1201, der m it den Erzen der Grube 
Teliuc gespeist wird. Den beiden H üttenw erken Hunedoara und 
Calan ist je eine Gießerei angeschlossen, die einen Teil des dort 
erzeugten Roheisens verwenden.

Die weitere Behandlung des Roheisens erfolgt in den S t a h l 
w erken der Reschitza und in dem zur Gruppe Titan-Nadrag- 
Calan gehörigen Stahlwerk Ferdinand. Die beiden Unternehm en 
verfügen zusammen über neun Siemens-Martin-Oefen m it einer 
jährlichen Leistungsfähigkeit von 180 000 t. 1927 wurden jedoch 
nur 130 000 t  Stahl hergestellt. Die Reschitza besitzt außerdem 
besondere Siemens-Martin-Oefen für Sonderstähle und einen 
Elektroofen für W erkzeugstähle.

An den se c h s  W a lz w e rk e n  sind wiederum die Reschitza 
mit einem, die Gruppe Titan-Nadrag-Calan m it drei und zwei 
kleinere Unternehm en m it zwei W erken beteiligt. In  26 W alzen
straßen von verschiedener Größe werden erzeugt: vorgewalzte

Blöcke, Formeisen, Träger, Schienen, Bandeisen, Stabeisen, R und
eisen, Schwarzbleche verschiedener Stärke, Radreifen für Eisen
bahnwagen und Lokomotiven usw. Die Leistungsfähigkeit der 
Werke von jährlich 260 000 t  wird nicht voll ausgenutzt, denn 
1927 wurden nur 173 000 t  Walzwaren hergestellt. Außerdem 
wurden 143 000 t, hauptsächlich Formeisen, eingeführt.

An die Walzwerke schließen sich eine Reihe von m e c h a 
n is c h e n  W e r k s t ä t t e n ,  die hauptsächlich in letzter Zeit sehr 
vervollkommnet und auf die Bedürfnisse der übrigen heimischen 
Industrien zugeschnitten wurden. Im  folgenden eine Zusammen
stellung über den S tand einiger wichtiger Industriezweige:

Anzahl der 
Werke

Arbeiter
zahl

Erzeugung
1927

t

Einfuhr
1927

t

B o h r g e r ä te ................. 6 424 2 183 3 066
Landw irtschaftsgeräte. 23 617 1 658 4 936
Mühlenmaschinen . . 11 2000 705 1 042
Eisenbahnwagen u. Lo

kom otiven . . . . 7 4530 12 807 12 899

Dazu kommen noch besondere W erkstätten. Den Reschitza- 
W erken ist eine Abteilung für den Bau elektrischer Maschinen an 
gegliedert, die Motoren und Dynamos bis zu 2000 PS liefert; ferner 
betreibt die Reschitza eine Brückenbauanstalt, die jährlich 4000 t  
Brückenbauzeug herstellt, eine Lokomotivfabrik für eine 
Jahresleistung von 100 Lokomotiven und eine Geschoß- und 
Kanonenfabrik. Die Astra-W erke in Arad bauen Eisenbahnwagen, 
Dampfkessel, Feuerungsanlagen, Eisenkonstruktionen und E in 
richtungen für Petroleumraffinerien. Von den größeren U nter
nehmen sind schließlich noch die ausgedehnten Lemaitre-W erke, 
die Eisengießerei von Wolf und die Metallurgischen Werke, alle 
in Bukarest, sowie die Donau-W erft in  Galatz zu erwähnen.

Die Eisenhüttenindustrie Rumäniens zählte nach dem Stand 
Ende 1927 insgesamt 453 Werke m it rd. 40 000 Arbeitern und 
einem K raftbedarf von 78 300 PS. Bei einem Anlagekapital von 
144 Mill. J l  wurden W aren im W erte von insgesamt 214 Mill. J l  
hergestellt. Wie auch die übrigen Industriezweige, kann die 
Eisenindustrie in Rum änien den Kampf m it dem ausländischen 
W ettbewerb noch nicht aufnehmen. Die hohen Schutzzölle haben 
eine veraltete und unwirtschaftlich arbeitende Industrie gezüchtet, 
die keine gesunde Entwicklung nehmen konnte. Der neue Zoll
tarif und die kommende industrielle Gesetzgebung will diesem 
Z ustand abhelfen. $r.»3>rtg. G. D u lm a n , Berlin.

Buchbesprechungen*).
Muhlert, F., G öttingen: Der K o h le n sc h w e fe l .  Sein Vor

kommen und seine Bestimmung in Kohle, Koks, Teer, Oel und 
Gas, sein Schaden und seine Bekämpfung in der Feuerungs-, 
keramischen und Eisenindustrie, seine Entfernung und Ver
wertung in Kokerei- und Gasindustrie. Mit 28 Abb. u. 15 Tab. 
Halle (Saale): W. K napp 1930. (V III, 139 S.) 8°. 13,80 JLM, 
geb. 15,50 JiJL.

(Kohle,Koks,Teer. Hrsg. von (S r.^n g . J . Gwosdz. Bd. 21.)
Der Verfasser h a t sich die undankbare Aufgabe gestellt, das 

ungeheure Schrifttum  über den Kohlenschwefel zusammen
zustellen und kritisch zu sichten. Trotz des engen Raumes be
schränkt er sich nicht nu r auf den Schwefel der Braun- und Stein
kohle, sondern bezieht auch die verschiedensten Nebenerzeugnisse 
der Kohle, sowie eine Reihe kohleähnlicher Stoffe, wie Schieferöle, 
Peche und Asphalte, in  den Rahm en der Arbeit m it ein. Aus
gehend von der A rt und  Bindung des Schwefels in  der Kohle be
spricht Muhlert das V erhalten desselben bei den vier großen 
Kohleverarbeitungsverfahren: Verbrennung, Verschwelung, Ver
kokung und Vergasung. Insonderheit w ird auf die Rolle des 
Schwefels bei Selbstentzündlichkeitsvorgängen und die WTirkung 
des Schwefeldioxyds bei Rauchschäden hingewiesen. Ferner 
werden wissenswerte Einzelheiten über die Schädlichkeit des 
Schwefels in der Glas-, Tonwaren- und Eisenindustrie mitgeteilt. 
Entsprechend der verschiedenen Bildungsform des Schwefels in 
der Kohle und seinen Nebenerzeugnissen — er kom m t als Sulfat, 
Sulfid, elem entarer und  organischer Schwefel vor —  sind eine 
Unzahl den verschiedensten Zwecken dienende Bestimmungs
verfahren im Laufe der Jah re  aufgestellt worden, die in  dieser 
Schrift sehr k lar wiedergegeben und  zusammengestellt werden. 
Da der Schwefel in  den Brennstoffen durchaus als Schädling 
angesprochen werden m uß, h a t es nicht an  Bemühungen gefehlt,

l ) Wer die Bücher zu kaufen w ünscht, wende sich an den
V erlag  S t a h le i s e n  m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664.

ihn zu entfernen. Diese Entschwefelungsverfahren, die nam ent
lich in  jüngster Zeit häufig eine wirtschaftliche Verwertung des 
derart gewonnenen Schwefels vorsehen, gehen zum großen Teil 
bereits mit, der Aufbereitung der Kohlen parallel; erinnert sei an 
das Schwimmaufbereitungsverfahren. Ferner aber war m an be
strebt, durch fremde Zusätze den Schwefel im  Kohleverkokungs
und  -vergasungsvorgange zu verringern. Zum Schlüsse müssen 
eine Reihe Verfahren genannt werden, die sich m it der E n t
schwefelung des Leuchtgases und ähnlicher Gase befassen. Dieser 
A bschnitt is t von dem Verfasser unter Berücksichtigung der 
neuesten in- und ausländischen Verfahren — es sei nur beispiels
weise auf das Verfahren der Gesellschaft für Kohletechnik, 
den Ferroxprozeß, das Seabordverfahren, das Thyloxverfahren 
und sch ließ lich  das Bährverfahren hingewiesen —  m it besonderer 
Liebe und Sorgfalt behandelt worden. Durch die Arbeit ziehen 
sich zahlreiche wirtschaftliche Betrachtungen über den W ert der 
Entschwefelung, die jedoch m it einer gewissen Vorsicht beurteilt 
und aufgefaßt werden müssen. Da der Verfasser zudem die Ab
handlung in  gründlichster Form  m it Schrifttums- und vor allem 
m it Patenthinweisen versehen hat, muß sie als außerordentlich 
wertvolle Neuerscheinung begrüßt werden, die der Fachwelt zum 
näheren Studium  nur wärmstens empfohlen werden kann.

Dr. phil. W . Melzer.
Simmersbach, Oskar: G r u n d la g e n  d e r  K o k s -C h e m ie . 3., 

völlig neubearb. Aufl. von Dr. phil. G. S c h n e id e r ,  techn. 
Chemiker, Dortm und. Mit 47 Textabb. Berlin: Julius Springer
1930. (VI, 366 S.) 8°. Geb. 29 J lJ l .

M an kann den Verleger zu seinem Griffe nur beglückwünschen; 
h a t er doch in Dr. Schneider nicht nur einen geschickten, sondern 
auch einen überaus taktvollen Neubearbeiter der inzwischen 
schon zu den klassischen W erken zählenden Kokschemie von O. 
Simmersbach1) gefunden. Mit Fleiß und großem wissensehaft-

!) Vgl.^St. u. E . 35 (1915) S. 495.
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lichem Verständnis h a t Schneider die neuen Forschungsergebnisse, 
Kenntnisse und Erfahrungen sowohl des In- als auch des Aus
landes in  das alte W erk hineingearbeitet, so daß aus ihm ein neues 
entstand, aus dem uns trotz aller neuzeitlichen Vollkommenheit 
der alte Geist Simmersbachs entgegenweht. Die Ehrerbietung des 
Neubearbeiters gegen den Schöpfer des Werkes geht so weit, daß 
er selbst Abschnitte wie z. B. die Beschreibung des Aussehens 
und der Eigenschaften von Bienenkorb- und Flammofenkoks mit 
aufgenommen hat, obwohl diese Ofenbauarten, wenigstens in 
Deutschland, schon zu den Museumsseltenheiten gehören.

Bei seinem hohen wissenschaftlichen W erte und durchaus 
neuzeitlichen Stande wird auch der neue Simmersbach-Schneider 
in der Handbücherei von Forschern und Praktikern auf dem Ge
biete des Kokereiwesens in Kürze wohl selten fehlen.

Dr. W. Wollenweber.

Raisch, E ., ®r.*Qng., und2)ipt.=Qng. K. S c h ro p p :  Die t h e r m o 
e le k t r i s c h e  T e m p e r a tu r -  u n d  W ä rm e f lu ß m e s su n g . 
(Mit Abb. u. Taf.) München (Bayerstraße 3): Selbstverlag des 
Forschungsheims für Wärmeschutz (e. V.), Februar 1930. 
(93 S.) 8“. 6 JLM.

(Mitteilungen aus dem Forschungsheim für Wärmeschutz, 
e. V., München. Hrsg. von $r.=Qng. Erwin Raisch. H. 8.)

Im  Vorwort deutet der Herausgeber darauf hin, daß über den 
ersten Teil dieser Arbeit, die thermoelektrische Tem peratur
messung, schon eine Anzahl von Veröffentlichungen vorliegen. 
W enn er trotzdem  dieses Gebiet nochmals eingehend behandelt, 
so geschieht es nur, weil der zweite Teil der Schrift, die therm o
elektrische W ärmeflußmessung, stark auf dem ersten auf baut und 
beide Meßverfahren in bestimmtem Zusammenhänge miteinander 
stehen. So ist auch der erste Teil durch eingehende Beschreibung 
der thermoelektrischen Meßmethode unter 500 0 und ihrer wich
tigsten Fehlerquellen besonders auf die W ärmeflußmessung zu
geschnitten.

Der zweite Hauptteil wird m it theoretischen Betrachtungen, 
der Erklärung der Meßgrundlage (Hilfswandverfahren), Berück
sichtigung der zusätzlichen Isolierwirkung durch die Meßplatte 
und den dam it verbundenen Forderungen für den Bau und die 
Anwendung von W ärmeflußmessern eingeleitet. W eitere Ab
schnitte behandeln die Entwicklung der Wärmeflußmesser bis zu 
den heute gebräuchlichen Meßstreifen und Meßplatten, deren 
Eichung m it dem elektrischen Heizband und die bei der Messung 
an zylindrischen Flächen notwendige Berichtigung des gemessenen 
Wärmeflusses durch den Krümmungsfaktor. Der letzte Abschnitt 
gibt alles Wissenswerte für die praktische Durchführung derartiger 
Messungen von der Wahl der Meßstelle an bis zur Auswertung, der 
Bestimmung der Wärmedurchlaß- und -leitzahlen an H and von 
fünf Rechnungsbeispielen, an.

Die vorliegende Veröffentlichung ist eine Sammlung aller 
bisher auf dem Gebiete der Wärmeflußmessung gemachten E r
fahrungen in klarer Darstellung ohne schwer verständliche theore
tische Betrachtungen und so vorzüglich geeignet, als Anleitung für 
derartige Messungen in der Praxis zu dienen. Pa.

Hermansen, A., Civil Engineer: I n d u s t r i a l  F u r n a c e  T e c h 
n iq u e . Translated from the Swedish. (With 93 fig.) London 
(Bouverie House, E. C. 4): Ernest Benn Limited 1929 (X II, 
293 p.) 8°. Geb. 25 sh.

Der Verfasser dieses Buches, der schwedische Ingenieur 
A. Hermansen, dessen Name als Ofenbauer in angelsächsischen 
Ländern bekannt ist, und der dort eine Sonderart von Rekupe
ratoren vielfach zur Anwendung gebracht hat, hat bei seiner 
Tätigkeit den Mangel einer planmäßigen Zusammenstellung der 
wissenschaftlichen Unterlagen des Ofenbaues empfunden und hat 
selbständig in einem Betriebslaboratorium  in Schweden seit 
vielen Jahren Versuche anstellen lassen, um diese wissenschaft
lichen Unterlagen zu vervollständigen. Auf den Ergebnissen seiner 
Studien und Versuche und auf den langjährigen Erfahrungen 
seiner Praxis ist sein Buch, das jetzt in englischer Sprache vor
liegt, aufgebaut.

Es beginnt m it den einfachsten Dingen : Temperaturmessung, 
Wärmemengen- und Verbrennungsbestimmungen, Angaben über 
Brennstoffe, Entgasungs- und Vergasungsverhältnisse, steigt 
dann tiefer in die Wärmerechnungen hinein in einem H aup t
abschnitt über W ärmeübergang und W ärmzeit, bringt einige 
Rechnungen über Gasbewegungen, wird dann wieder praktisch 
in Abschnitten über Ofenbau und Regeneratoren, kehrt zur 
W ärmerechnung von AVärmeübergang und W ärmespeicherung 
zurück, bringt praktische Angaben über die bauliche Gestaltung 
des Arbeitsraumes von Oefen sowie der Ofensteine und endet m it 
einem Abschnitt über Wärmebilanzrechnungen. Das Buch hat 
eine besondere E igenart dadurch, daß es außer Stein- und B raun
kohle als Brennstoff O.el und vor allem Holz stärker, als in feue

rungstechnischen Büchern sonst üblich, berücksichtigt. Es liest 
sich schwer, weil es keine einheitlichen Voraussetzungen bei den 
Lesern m acht, indem ganz einfache Dinge m it schwierigen Rech
nungen gemengt werden und  keine genaue Einteilung des Lehr
stoffes gebracht wird. W eder für den Wärmeingenieur, der sich 
schnell unterrichten  will, noch für den W ärmetheoretiker, dem an 
einer restlosen K lärung der therm ischen Gesetze liegt, ist das Buch 
eingehend genug. Zum V erständnis der wärmetechnischen Rech
nung und der technischen Beschreibungen werden einfache kleine 
übersichtliche zeichnerische Darstellungen der Leitgedanken 
reichlich verwendet. G. Bulle.

Vereins -Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  

Archiv für das Eisenhüttenwesen.
Mit dem vor einigen Tagen erschienenen Heft 12 des als 

Ergänzung zu „S tah l und E isen“ dienenden „ A rc h iv s  fü r  das 
E is e n h ü t te n w e s e n “ 1) ist der d ritte  Jahrgang des „ A rch iv s“ 
abgeschlossen. Demzufolge ist dem vorliegenden Heft ein T i t e l 
b l a t t  und ein I n h a l t s v e r z e i c h n i s  für den dritten Jahrgang 
beigefügt worden. Der Bezugspreis des monatlich erscheinen
den „Archivs“ beträgt jährlich postfrei 50 J IM , für Mitglieder 
des Vereins deutscher E isenhüttenleute '20JLJC. Bestellungen 
werden an den Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Post
schließfach 664, erbeten. E in b a n d d e c k e n  zum dritten Jahres
band sind ebenfalls vom Verlag Stahleisen zu beziehen.

Der Inhalt des z w ö lf te n  H e f te s  des 3. Jahrganges besteht 
aus folgenden Fachberichten:
Gruppe B. O t to  C ro m b e rg  in Düsseldorf: D ie  B e tr ie b s 

f ü h r u n g  im  S ie m e n s -M a r t in -W e rk  m it  H ilfe  von 
Z e i tg e d in g e n . Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 186. (14 S.)

Gruppe C. W. T a fe l  und W. K n o l l  in Breslau: B em essung  
v o n  A b k a n tu n g e n  z u r  V e r h in d e r u n g  d e r  G r a t 
b i ld u n g  b e im  W a lz e n . (5 S.)

Gruppe D. 5)r.»Qttg. H a n s  K i s t n e r  in  Düsseldorf: G ro ß 
v e r s u c h e  a n  e in e r  zu  S tu d ie n z w e c k e n  g e b a u te n  
R e g e n e r a t iv - K a m m e r .  II . Teil: B e s t im m u n g  der
W ä rm e ü b e rg a n g s z a h le n  u n d  D r u c k v e r lu s te  bei 
d o p p e l t  v e r s e t z te r  u n d  n i c h t  v e r s e t z te r  R o s t
p a c k u n g . M itt. W ärmestelle Nr. 139. (18 S.)

Gruppe E. R u d o lf  V o g e l und W illi  T o n n  in Göttingen: 
U e b e r  d a s  t e r n ä r e  S y s te m  E is e n -N ic k e l-S c h w e fe l . 
(12 S.)

F. S t ä b le in  und J. H in n ü b e r  in Essen: U e b e r  d e n  E in 
f lu ß  v o n  G lü h a tm o s p h ä r e ,  G lü h te m p e r a tu r  und  
S c h u tz r o h r b a u s to f f e n  a u f  d ie  B e s tä n d ig k e i t  von 
P la t in e le m e n te n .  (5 S.)

Gruppe F. K u r t  R u m m e l in Düsseldorf: K o s te n re c h n u n g  
a u f  Z e i tg r u n d la g e .  Ber. Betriebsw.-Aussch. Nr. 41. 
(6 S.)

R ic h a r d  A m m o n  in Troisdorf: K o s te n g l ie d e r u n g  nach  
Z e i ta b h ä n g ig k e i te n  f ü r  d ie  Z w e ck e  te c h n is c h e r  
B e tr ie b s ü b e r w a c h u n g  u n d  S o r te n r e c h n u n g .  Ber. 
Betriebsw.-Aussch. Nr. 42. (4 S.)

* **

Des weitern sind folgende Arbeiten aus den Fachausschüssen 
erschienen:

A lfo n s  W a g n e r  in Völklingen (Saar): W e r tu n g  u n d  E r fo r 
s c h u n g  d e r  R o h s to f f e  u n d  S c h lü s s e le rz e u g n is s e  für 
d ie  E i s e n h ü t t e n in d u s t r i e .  Ber. Hochofenaussch. Nr. 112. 
St. u. E . 50 (1930) S. 655/68.

A lf re d  M ic h e l und P a u l  S te r n  in Hückingen: D ie  N e u 
a n la g e n  d e r  M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e ,  A b te ilu n g  
S c h u lz  K n a u d t ,  in  H ü c k in g e n .  Ber. Hochofenaussch. 
Nr. 113. St. u. E . 50 (1930) S. 753/61.

®ii)l.-3nfl. J- P o s t  i n e t t  in Hückingen: D ie  N e u a n la g e n  
d e r  M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e ,  A b te i lu n g  S ch u lz  
K n a u d t ,  in  H ü c k in g e n . Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 187. 
St. u. E. 50 (1930) S. 825/34.

U e b e r  V e rsu c h e  m it  f e u e r f e s t e n  S o n d e r s te in e n  an  
E le k t r o o fe n g e w ö lb e n ,  a) B etriebsdirektor3)r.-3 ,l0- O tto  
K u k la  in Krefeld: V e rg le ic h e n d e  V e rsu c h e  m it  S i l ik a - ,  
K o ru n d -  u n d  S i l iz iu m k a r b id s te in e n ,  b) Direktor 
Dr. m ont. F r a n z  S o m m e r  in  Düsseldorf-Oberkassel: 
U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  V e rw e n d u n g  v o n  S illi-  
m a n i t  a ls  G e w ö lb e b a u s to f f .  Ber. Stahlw.-Aussch. 
Nr. 185. S t. u. E. 50 (1930) S. 800/6.

[) S t. u. E. 50 (1930) S. 720.


