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Die maßgebenden Einflüsse auf den Betrieb der 
elektrischen Hochofengas-Reinigung.

Von ®r.=$ng. K u rt G u th m a n n  in Düsseldorf.
[Bericht Nr. 127 des Hochofenausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).]

(Physikalische Grundlagen der elektrischen Gasreinigung. Betriebsuntersuchungen über den Einfluß der physikalischen, 
chemischen und elektrischen Beschaffenheit von Gas und Staub, besonders von Temperatur und Feuchtigkeit, sowie der Strom
verhältnisse auf die Elektrofilterwirkung. Die Temperatur-Feuchtigkeits-Kurve für das Rohgas als wichtigste Richtlinie für  
die Betriebsführung eines Elektrofilters. Gegenüberstellung der Betriebskosten der einstufigen trockenen, der zweistufigen 

[trockenen Haupt- und nassen Feinreinigung] sowie der einstufigen nassen Elektroreinigung.)

Ueber die auf den Betrieb des Elektrofilters maß
gebenden Einflüsse liegen bisher zwar zahlreiche Meß

ergebnisse im Schrifttum vor2), jedoch genügen sie nicht, 
um die Abhängigkeit der einzelnen wichtigen Größen von
einander hinreichend sicher feststellen zu können. Der vor
liegende Bericht versucht nun, diese Zusammenhänge ge
nauer zu erfassen; er stützt sich auf Ergebnisse, die während 
einer längeren Beobachtungszeit an drei Großanlagen im 
Dauerbetrieb gewonnen wurden.

I. Einfluß der Rohgas-Eigenschaften auf die Entstaubung.
Im Verlaufe der Untersuchungen, die an den drei ein

stufigen Elektrofiltern auf dem
1. Hochofenwerk H ü c k in g e n  [Bauart Elga, Leistung 

270 000 N m 3/ h 3)],
2. Hochofenwerk O b ersch e ld  [Bauart Siemens-Schuckert- 

werke (SSW ), Leistung 20 000 Nm 3/ h 4)],
3. Hochofenwerk der G e o r g s m a r ie n h ü tte  [Bauart Sie- 

mens-Schuckertwerke, Leistung 80 000 Nm 3/ h 6)],
durchgeführt wurden, stellte sich als wichtigstes Ergebnis 
heraus, daß b e i s t e ig e n d e r  E in tr i t t s t e m p e r a t u r  des 
G ases der F e u c h t ig k e i t s g e h a l t  e r h ö h t werden muß, 
um eine gleichbleibende gute Reinigung zu erzielen. Diese 
Feststellung ist wohl von R. D ü r r e r 6) zuerst ausgesprochen 
und später von L. v. R e ic h e 4) und A. M ic h e l3) bestätigt 
worden.

Die Erklärung hierfür liegt in folgendem. Die für eine 
erfolgreiche Abscheidung maßgebende Ladungsaufnahme der 
Staubteilchen kann nur erreicht werden, wenn die physi

4) Auszug aus der von der Technischen Hochschule zu Berlin 
genehmigten Dissertation von K. G u th m a n n  (1931). — Vorge
tragen in der 35. Vollsitzung des Hochofenausschusses am 16. Ok
tober 1931. — Sonderabdrucke dieses Berichts sind vom Verlag 
Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Postschheßfach 664, zu beziehen.

2) Vgl. H. B o sse : Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 102;
Stahlu. E isen49 (1929) S. 1153/61. L. v. R e ich e: Ber. Hochofen
aussch. V. d. Eisenh. Nr. 103; Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1256/60. 
A. M ichel: Stahlu. Eisen 50 (1930) S. 1356/61. J. D reh er: Ber. 
Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 118; Stahl u. Eisen 51 (1931) 
S. 577/87.

3) A. M ichel: Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1356/61.
4) Vgl. L. v. R e ich e : Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. 

Nr. 103; Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1256/60.
6) Vgl. S. H in r ic h s: Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 788/90.
6) Blast Furn. & Steel Plant 17 (1929) S. 862/63.

kalische und chemische Beschaffenheit von Gas und Staub 
die Aufrechterhaltung des erforderlichen höchsten Span
nungsgefälles ermöglichen. Die Aufladung ist von den 
Stromverhältnissen, diese wiederum vor allem von der L e i t 
fä h ig k e it  des G ases u nd  des G ic h ts ta u b e s  abhängig. 
Alle Umstände, die die Leitfähigkeit des Gases herabsetzen 
oder zu große Beweglichkeit der elektrischen Ladungsträger 
vermindern —  gerade die heißen Hüttengase sind vor Ein
tritt in die Gasreinigung bereits mehr oder weniger ionisiert— , 
wirken auf die Filterleistung günstig ein. Zwar erfolgt die 
Neutralisation der Flammenionen verhältnismäßig schnell, 
jedenfalls in der Zeit, in der das Gas von der Austrittstem
peratur an der Gicht auf die Filtereintrittstemperatur ab
gekühlt wird, aber immerhin kann die Vor-Ionisation in dem 
einen oder ändern Fall beim Eintritt des Gichtgases in die 
Filter noch so stark sein, besonders wenn es sich um ver
dampfte, nachträglich wieder niedergeschlagene Teilchen 
höchster Feinheit handelt, wie Alkalien, Blei, Zink, 
Schlackenbestandteile usw., daß sie für den Reinigungsvor- 
gang störend wirkt. Das Einblasen von Wasserdampf oder 
Wassernebel in das zu reinigende Gas verringert die Ionen
beweglichkeit und vermindert dadurch die Gasleitfähigkeit 
und die Gefahr der Funkenüberschläge; die Leitfähigkeit des 
Staubes wird dagegen —  ebenfalls günstig für die Abschei
dung —  erhöht.

Die Auswertung fast zweijähriger Betriebsuntersuchun
gen ermöglichte es, genaue zahlenmäßige Unterlagen über die 
B e z ie h u n g e n  z w isc h e n  T e m p e r a tu r , F e u c h t ig k e i t  
u nd  R e in g a s -S ta u b g e h a lt  zu erhalten. Wie Abi. 1, 
links, zeigt, nimmt der Reinheitsgrad bei gleicher Tempera
tur mit wachsender Feuchtigkeit zu und erreicht schließlich 
bei gesättigtem Gas einen Bestwert. Von einem bestimmten  
Feuchtigkeitsgehalt jedoch an, der viel geringer ist, als es dem 
Taupunkt entspricht, ist die Verbesserung der Reinigungs
wirkung nur noch sehr gering. Maschinengas-Reinheit ist 
hier beispielsweise schon bei 60%  relativer Feuchtigkeit er
reicht. Die Reinigung bei gesättigtem Gas ist praktisch und 
theoretisch am günstigsten, da einmal kühles, dichtes Gas 
vorliegt, zum ändern die Leitfähigkeit des Gases den für den 
Reinigungsvorgang besten Wert besitzt; die Anlage kann mit 
höchster Spannung arbeiten, ohne daß Ueberschläge ein- 
treten. Diese Tatsache wird bei dem z w e is t u f ig e n  Lurgi-
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Verfahren, das in der zweiten elektrischen (Naß-) Stufe bei 
einer Gastemperatur von etwa 25° übersättigtes Gas reinigt, 
sowie bei der e in s tu f ig e n  elektrischen Naßreinigung nach 
Lurgi ausgenutzt.

Än den untersuchten und bestehenden einstufigen An
lagen der Bauart Elga und Siemens-Schuckertwerke ist die 
Reinigung gesättigten Gases auf Grund ihrer Bauart nicht 
durchzuführen. Wird der Taupunkt des Gases trotzdem 
erreicht, so arbeitet die Reinigung für eine kurze Zeit zwar

L i n k s :  E l e k t r o d e n  r e g e l m ä ß i g  a b g e s p i i l t  ( N a ß r e i n i g u n g ) .
R e c h t s :  K e i n  A b s p ü l e n  d e r  E l e k t r o d e n  ( T r o c k e n r e i n i g u n g ) .

Abbildung 1. Schema des Feuchtigkeitseinflusses auf die Gichtgas- 
Elektrofilterreinigung bei konstanter Temperatur.

ausgezeichnet, entsprechend der günstigen Leitfähigkeit und 
damit der Möglichkeit, höchste Spannung einzuhalten. Nach 
einiger Zeit aber tritt ein Verschmieren der Filterkammern 
ein, es bilden sich Staubkrusten, der Elektrodenabstand wird 
kleiner, es kommt zu Ueberschlägen. Schon bei Annäherung 
an den Taupunkt ist mit Schwierigkeiten zu rechnen, da in
folge der Temperaturschwankungen des Ofenbetriebes leicht 
durch plötzlichen Temperaturfall Kondensation eintreten 
kann. Es wird hier also einen Bestwert geben, den zu über-

Feuchtigkeitsgehalt entsprechend der zunehmenden Leit
fähigkeit des Gases mit der Temperatur größer. Bemerkens
wert ist weiter, daß mit zunehmender Gastemperatur die 
Kurven flacher verlaufen, d. h. die Einhaltung einer be
stimmten, eng begrenzten Feuchtigkeitsmenge nur bei den 
niedrigen Temperaturen (Gefahr der Annäherung an den 
Taupunkt!) erforderlich ist; bei höheren Temperaturen sind 
Schwankungen von 10 bis 40 g H 20 /N m 3 fast ohne Einfluß 
auf den Reinheitsgrad. Auch die Möglichkeit, daß sich der 
Wasserdampf niederschlägt, ist bei höheren Gastempera
turen viel geringer. Die fast symmetrisch verlaufenden 
Kurvenäste der Abb. 2b  entsprechen dem normalen Be
trieb der Huckinger Anlage bei einer Gaseintrittstempera
tur von 65 bis 75°. Je nach den Betriebsverhältnissen, be
dingt durch Ofenbetrieb, örtliche Lage und bauliche Ab
weichungen im Elektrofilter, wird diese Betriebstemperatur 
bei den einzelnen Anlagen verschieden sein.

Mit zunehmender Temperatur über 80° konnte bei den 
Huckinger Versuchen der rechte Zweig der Kurven durch 
Meßwerte nicht mehr festgelegt werden, da es nicht gelang, 
höhere Feuchtigkeitsgehalte in das Gas zu bekommen ( Abb.2c). 
Die Versuche an der Huckinger Anlage ließen deshalb die 
Frage offen, ob auch bei diesen Temperaturen eine Feinreini
gung möglich sei. Vermuten konnte man zwar nach den übri
gen Ergebnissen, daß die Kurven auch bei Temperaturen über 
100° den anderen Schaubildern entsprechen würden, d. h. 
daß auch hier ein günstigster Wert durch den Scheitel der 
Kurve gekennzeichnet würde. Erst die Ergebnisse von der An
lage auf der Georgsmarienhütte zeigten, daß auch Maschinen- 
gas-Reinheit bei Temperaturen über 100° erzielt wird, wenn 
das Rohgas einen entsprechend hohen Feuchtigkeitsgehalt 
hat. Durch Verwendung einer Preßwasserpumpe für den 
Vorkühler und Einbau weiterer Wasserzerstäubungsdüsen
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A b s z i s s e  =  F e u c h t i g k e i t s g e h a l t  g / N m 3 t r .  T e m p e r a t u r m e ß s t e l l e :  R o h g a s e i n t r i t t  i n  d i e  F i l t e r a n l a g e .  S t a u b -  u n d  F e u c h t i g k e i t s 
m e ß s t e l l e :  A u s t r i t t  d e s  R e i n g a s e s  a u s  d e n  F i l t e r n .

Abbildung 2 a bis c. Einfluß des Feuchtigkeitsgehaltes und der Temperatur des Gichtgases auf die elektrische
Hochofengasreinigung.

schreiten aus Vorsichtsgründen unangebracht ist. Arbeitet 
die Anlage längere Zeit mit einem höheren Feuchtigkeits
gehalt, als diesem Bestwert entspricht, so zeigt die Feuch- 
tigkeits-Staubgehalts-Kurve wieder ein Ansteigen des Staub
gehaltes, entsprechend der Bildung von Krusten und An
sätzen in den Filterkammern (siehe Abb. 1, rechts).

Die Versuche zur Feststellung des jeweils günstigsten 
Feuchtigkeitsgehaltes wurden so durchgeführt, daß die prak
tisch vorkommenden Gastemperaturen von 45 bis 130° 
vor der Gasreinigung in einzelne Temperaturzonen von 
je 5 zu 5° eingeteilt wurden und für diese der Feuchtigkeits
gehalt des Gases bei sonst gleichen Verhältnissen nach oben 
und unten weitgehend verändert wurde. Ein noch engerer 
Temperaturbereich war wegen der Schwankungen des Hoch
ofenbetriebes nicht einwandfrei einzuhalten, und ein größerer 
Temperaturbereich ergab schon zu große Abweichungen. 
Einen Ausschnitt aus den Versuchswerten der H u ck in g er  
A n la g e  gibt Abb.2abisc. Danach wird der zweckmäßigste

wurden auch in Hückingen die ursprünglichen Vorkühlungs
schwierigkeiten behoben, so daß auch hier die Gasverhält
nisse vollständig beherrscht werden. Die von M ichel3) 
mitgeteilten Versuchsergebnisse bei Eintrittstemperaturen  
über 1 0 0 ° wurden vor Beschaffung der Hochdruckwasser
pumpe erzielt; da der Feuchtigkeitsgehalt durchschnittlich  
um etwa 100 g/N m 3 unter dem günstigsten Wert der Be
triebskurve lag (die für hohe Temperaturen ja damals noch 
nicht aufgestellt werden konnte), so war auch der Reinheits
grad entsprechend ungünstig.

Die Zusammenstellung der Kurvensclieitel-Werte sämt
licher Temperaturbereiche ergibt die B e tr ie b s k u r v e  
für die elektrische Gichtgasreinigung (Abb. 3). Bei nied
rigen Temperaturen ist die Feuchtigkeitsmenge wegen der 
Annäherung an den Sättigungspunkt eng begrenzt, bei höhe
ren Temperaturen, mit zunehmender Entfernung von der 
Taupunktskurve, ist die Einhaltung eines eng begrenzten 
Feuchtigkeitsgehaltes nicht mehr so unbedingt erforderlich.
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D i e  T a u p u n k t s k u r v e  g r e n z t  d a s  G e b i e t  g e s ä t t i g t e n  G a s e s  

a b .  E i n e  l ä n g e r e  B e t r i e b s f ü h r u n g  m i t  F e u c h t i g k e i t s 

g e h a l t e n  z w i s c h e n  B e t r i e b s k u r v e  u n d  T a u p u n k t s k u r v e  v e r 

u r s a c h t  V e r s c h m i e r u n g  d e r  F i l t e r k a m m e r n .

Feuchtigkeit 
g Wasserdampf

T a u p u n k t s k u r v e  =  K u r v e  g e s ä t t i g t e n  G a s e s .
B e t r i e b s k u r v e  =  K u r v e  b e s t e n  R e i n h e i t s g r a d e s  b e i  g ü n s t i g s t e m  

F e u c h t i g k e i t s g e h a l t .

Abbildung 3. Betriebskurven der einstufigen 
elektrischen Gichtgasreinigung in Oberscheld 
(a), Hückingen (b) und auf der Georgsmarien
hütte (c) sowie der zweistufigen elektrischen 
Gichtgasreinigung nach dem Lurgi-Verfahren 
(d) für Gastemperaturen von 20 bis 135° 

am Filtereintritt.

D i e  n a c h  d e n  g l e i c h e n  B e d i n g u n g e n  w i e  i n  H ü c k i n g e n  a u f 

g e s t e l l t e n  S c h a u b i l d e r  d e s  Z u s a m m e n h a n g e s  z w i s c h e n  T e m 

p e r a t u r  u n d  F e u c h t i g k e i t s g e h a l t  d e s  R o h g a s e s  s o w i e  R e i n g a s -

V

p e r a t u r v e r l u s t e  m e h r  o d e r  w e n i g e r  h o c h ,  s o  d a ß  e s  b e i  z u  

h o h e n  F e u c h t i g k e i t s g e h a l t e n  z u r  W a s s e r a u s s c h e i d u n g  k o m 

m e n  k o n n t e .  D i e  d i e  F i l t e r s c h ä c h t e  u m g e b e n d e  L u f t  w i r d  

d a h e r  i n  O b e r s c h e l d  d u r c h  Z u f ü h r u n g  e i n e s  h e i ß e n  L u f t 

s t r o m e s  a u f g e h e i z t ,  s o  d a ß  d i e  A b k ü h l u n g  i n  d e n  F i l t e r n  

n i c h t  m e h r  h ö h e r  a l s  4 °  i s t ;  d e r  K r a f t a u f w a n d  h i e r z u  b e 

t r ä g t  0 , 0 5  b i s  0 , 0 8  k W h / 1 0 0 0  N m 3  G a s .  D i e  e i n g e h e n d e n  

U n t e r s u c h u n g e n  i n  O b e r s c h e l d  z e i g t e n ,  d a ß  d i e  F i l t e r h a u s 

i n n e n h e i z u n g  ü b e r f l ü s s i g  w i r d ,  w e n n  d i e  R a u m t e m p e r a t u r  

ü b e r  3 5 °  b e t r ä g t .  B e i  d e n  n e u e r e n  A n l a g e n  n a c h  S i e m e n s -  

S c h u c k e r t w e r k e  ( F a l v a h ü t t e ,  K r u p p ,  G e o r g s m a r i e n h ü t t e ) ,  

b e i  d e n e n  j e d e  E i n h e i t  a u s  z w e i  R o h g a s -  u n d  z w e i  R e i n g a s -  

F i l t e r s c h ä c h t e n  b e s t e h t  —  i m  G e g e n s a t z  z u r  ä l t e r e n  O b e r -  

s c h e l d e r  A n l a g e  m i t  e i n e r  F i l t e r e i n h e i t  n u r  a u s  j e  e i n e m  

R o h -  u n d  R e i n g a s s c h a c h t  — ,  t r e t e n  d i e s e  A b k ü h l u n g s v e r 

l u s t e  i n  d e r  A n l a g e  n i c h t  m e h r  a u f .

A u f  d e r  G e o r g s m a r i e n h ü t t e  w i r d  d i e  V o r k ü h l u n g  

d e s  G i c h t g a s e s  v o l l k o m m e n  s e l b s t t ä t i g  g e r e g e l t 5 ) .  D i e  B e 

t r i e b s ü b e r w a c h u n g  i s t  d a m i t  w e i t e s t g e h e n d  v e r e i n f a c h t .  

A l s  g ü n s t i g s t e  B e t r i e b s t e m p e r a t u r  g i l t  f ü r  d i e s e  A n l a g e  e i n e  

F i l t e r e i n t r i t t s t e m p e r a t u r  v o n  e t w a  7 0  b i s  7 5 ° .  A u f  s i e  w i r d  

d e r  T e m p e r a t u r r e g l e r  e i n g e s t e l l t ;  d a s  g e n a u e  A r b e i t e n  d e s  

R e g l e r s  z e i g t  d e r  M e ß s t r e i f e n  (Abb. 4).  D a  d i e  A n l a g e  a u f  

d i e s e  W e i s e  t a g e l a n g  m i t  d e r s e l b e n  E i n t r i t t s t e m p e r a t u r  

a r b e i t e t ,  w e r d e n  F e u c h t i g k e i t s m e s s u n g e n  n u r  b e i  A b 

w e i c h u n g e n  d e s  O f e n b e t r i e b e s  v o r g e n o m m e n .  D e r  M o n a t s 

d u r c h s c h n i t t  d e s  R e i n g a s - S t a u b g e h a l t e s  l i e g t  b e i  9  b i s  

1 2  m g / N m 3 .  E i n  T e i l  d e s  R e i n g a s e s  g e h t  n o c h  d u r c h  e i n e n  

N a c h k ü h l e r  ( e i n f a c h e r  S t a n d k ü h l e r  o h n e  H o r d e n )  z u r  V e r 

w e n d u n g  i n  G a s m a s c h i n e n ,  w o d u r c h  e i n e  w e i t e r e  S t a u b a u s 

s c h e i d u n g  v o n  2 5  b i s  5 0 %  e r r e i c h t  w i r d .

D i e  z e i t w e i s e  I n b e t r i e b n a h m e  e i n e s  A b s t i c h - G a s e r z e u g e r s  

a u f  d e r  G e o r g s m a r i e n h ü t t e  i s t  w e g e n  d e r  h o h e n  T e m 

p e r a t u r  d i e s e r  G a s e  ( 6 5 0  b i s  7 0 0 ° )  a u f  d e n  B e t r i e b  d e r  

E l e k t r o f i l t e r a n l a g e  v o n  w e s e n t l i c h e m  E i n f l u ß .  D i e  S t a u b 

m e n g e  d e r  G e n e r a t o r g a s e  i s t  m i t  e t w a  8  g / N m 3  z w a r  

e t w a s  n i e d r i g e r  a l s  d i e  d e s  G i c h t g a s e s ,  d a f ü r  b e s t e h t  

j e d o c h  d i e s e r  S t a u b  z u m  g r o ß e n  T e i l  a u s  a u ß e r o r d e n t 

l i c h  s c h w e r  n i e d e r s c h l a g b a r e r ,  v e r d a m p f t e r  u n d  d a n n  

s u b l i m i e r t e r  K i e s e l s ä u r e  v o n  m o l e k u l a r e r  G r ö ß e .  A u ß e r d e m  

i s t  d a s  G a s  s e h r  t r o c k e n  ( e t w a  1 2  g  H 2 0 / N m 3 ) .  F e r n e r  i s t  d i e  

Z u s a m m e n s e t z u n g  d i e s e s  G a s e s  g a n z  a n d e r s  a l s  b e i m  H o c h -

JucZZoasZe/nperoZur rd.ffi rfod&asfe/nflera/i/rf/r/r/ffZ<,d/7/er//77/P1/'/fe/ 77d° Wa/7?asfe/77/7era/i// \ t I- 1 0
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Abbildung 4. Gichtgas-Vorbehandlung für die Elektrofilterreinigung durch automatische Temperaturregelung im Vorkühler.
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festzulegen. Da bei dieser Anlage auch im Dauerbetrieb 
Eintrittstemperaturen über 100° vorkamen, konnten Schau
bilder auch für dieses Temperaturgebiet aufgestellt werden 
(vgl. Abb. 5 a und b).

Die Staubmessungen wurden mit dem Apparat nach 
Martius [Stahl u. Eisen 23 (1903) S. 735] durchgeführt, da 
nur dieser allen Anforderungen an Meßgenauigkeit und 
Unempfindlichkeit im Betriebe entspricht. Die Feuchtig-

F e u ch tig ke itsg e h a lt in  g /N m 3 tr .  
A b b .  5 a .

Abbildung 5 a 

und 5b.

Einfluß des 

Feuchtigkeits

gehaltes und der 

Temperatur des 

Gichtgases auf 

die elektrische 

Hochofengas- 

reinigung 

(SSW-Georgs

marienhütte).

F euch tig ke itsg eh a lt in  g/N rn8 tr .
A b b .  5 b .

keitsmessungen erfolgten mit dem sehr zweckmäßigen 
U-Rohr-Gerät der Wärmestelle des Vereins deutscher Eisen
hüttenleute.

Die ch em isch e  Z u sa m m en se tzu n g  des Gichtgases 
müßte nach den theoretischen Betrachtungen über die 
Ionenbeweglichkeit und die Leitfähigkeit der Gase nicht 
ohne Einfluß auf die elektrische Reinigung sein. Nun be
wegen sich allerdings die Aenderungen in der Gichtgaszusam
mensetzung nur in sehr engen Grenzen und erfolgen außer-

a  =  V e r l a u f  d e r  R e i 

n i g u n g  b e i  n o r m a l e m  

K o h l e n s ä u r e g e h a l t  

b e i  g l e i c h e n  T e m p e 

r a t u r e n  u n d  g l e i c h e r  

F e u c h t i g k e i t  w ie  

b e i  b .

die Leitfähigkeit des Gases ausübt wie Wasserdampf. Da 
aber die Ionenbeweglichkeit der Kohlensäure um 30%  höher 
als die von Wasserdampf ist, war der Erfolg entgegengesetzt. 
Der Reinheitsgrad verschlechterte sich noch mehr. Wahr
scheinlich war dazu noch durch den geringeren Feuchtigkeits
gehalt des Gases auch die Leitfähigkeit des Staubes geringer 
geworden.

Bei der Auswertung der übrigen Versuchsergebnisse 
zeigte sich, daß ein kleiner Teil der Meßwerte aus dem 
Rahmen fiel; bei einem Vergleich mit den entsprechenden 
Gasanalysen stellte sich heraus, daß zu fast allen diesen 
Werten entweder ein niedrigerer oder ein höherer Kohlen
säuregehalt als beim gewöhnlichen Betrieb gehörte. Abb. 6

fieingas-Staubgehalt

Abbildung 7. 
Einfluß ver

schieden hoher 
Filterbelastung 
(wahre Gasge

schwindigkeit in 
m/s) auf die 

elektrische Gicht
gasreinigung.
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dem nur allmählich, zudem sind sie meist mit Aenderungen 
der Ofenbetriebsverhältnisse verbunden, so daß die Beob
achtungen über ihren Einfluß sehr schwierig sind und nicht 
als eindeutig bezeichnet werden können. Durch Einspritzen 
von Kohlensäure in das Gichtgas wurde versucht, etwaige 
Einwirkungen auf den Reinigungsvorgang festzustellen; 
dazu wurden dicht vor dem Eintritt des Rohgases in die Rei
nigungskammer zweimal je 5 0m 3CO2 aus fünf Kohlensäure
flaschen zugesetzt. Der Versuch war so gedacht, daß ein 
absichtlich vorher durch Verringerung des Feuchtigkeits
gehaltes herbeigeführter schlechter Reinheitsgrad des Gases 
durch Zugabe von Kohlensäure wieder verbessert werden 
sollte, in der Annahme, daß diese den gleichen Einfluß auf

zeigt in der oberen Kurve Reingas-Staubgehalte in Abhängig
keit vom anormalen Kohlensäuregehalt; zum Vergleich 
gibt die untere Kurve denjenigen Reingas-Staubgehalt 
wieder, der sich bei gleichen Bedingungen der Tem
peratur, Feuchtigkeit, Geschwindigkeit und Spannung, 
aber bei n o rm a lem  Kohlensäuregehalt ergeben hat. 
Man könnte danach in etwa sagen, daß für Huckinger 
Verhältnisse bei einem Kohlensäuregehalt unter 8  und 
über 13% die Staubniederschlagung stark verschlech
tert wird. Man kann aber wohl annehmen, daß dieser 
Einfluß nicht unmittelbar der Kohlensäure zuzuschreiben is t ; 
denn es wäre anderseits nicht verständlich, weshalb andere 
Elektrofilteranlagen mit einem Durchschnittsgehalt von 5 bis 
8 % C 02 im Gichtgas trotzdem im Dauerbetrieb einen guten 
Reinheitsgrad erzielen. Es dürfte also die schon des öfteren

M e ß s t e l l e  d e s  R o h g a s - S t a u b 
g e h a l t e s  v o r  E i n t r i t t  d e s  R o h 

g a s e s  i n  d i e  F i l t e r a n l a g e .

Abbildung 8. Einfluß des 
Rohgas-Staubgehaltes 

auf die elektrische 
Gichtgasreinigung.

vertretene Ansicht zutreffen, daß bei starken Schwankungen 
der Gaszusammensetzung der Ofengang nicht regelmäßig 
ist. Bei ungewöhnlichem Kohlensäuregehalt kann daher eine 
Aenderung im Ofengang als Ursache angesehen werden, 
die sich ungünstig auf die Elektroreinigung auswirkt.

Von besonderer Bedeutung ist die G a s g e s c h w in d ig 
k e it  im  F il t e r ,  von der die Dauer der „Verweil
zeit der Staubteilchen im elektrischen Felde, worüber später 
noch die Rede sein wird, abhängt. Steigt die Gasgeschwindig
keit über ein bestimmtes Maß hinaus, so ist mit der Möglich
keit zu rechnen, daß die Verweilzeit der kleinsten Teilchen 
im Filter nicht mehr für sie ausreicht, um bis zur Nieder
schlagselektrode zu gelangen. Es dürfte deshalb zweckmäßig 
sein, im Betriebe gerade bei Anwesenheit größerer Mengen 
Feinstaubes besonders auf die Gasgeschwindigkeit zu achten 
und jede Ueberlastung der Anlage zu vermeiden. Der Ein
fluß der Gasgeschwindigkeit auf die Elektrofilterwirkung 
konnte in O b ersch e ld  einwandfrei ermittelt werden, wo

b  =  V e r l a u f  d e r  R e i 

n i g u n g  b e i  a n o r m a 

l e m  K o h l e n s ä u r e 

g e h a l t  i m  G - i c h t g a s  

( O f e n s t ö r u n g e n ) .

Abbildung 6. Einfluß verschiedener Kohlensäuregehalte im Gicht
gas auf den Reingas-Staubgehalt.
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die Anlage bei den Versuchen bis zu 100% überlastet 
wurde. Das Mittel der einzelnen Versuchsergebnisse ist in 
der Abb. 7 eingetragen. Aehnliche Kurven brachten die 
Beobachtungen in Hückingen.

Schließlich ist noch der S ta u b g e h a lt  des R ohgases  
zu erwähnen. Nach R. L ad en bu rg und W. T ie tz e 7) bewirkt 
die Anwesenheit größerer Mengen feinster Staubteilchen, 
also große Staubdichte, eine wesentliche Verringerung des 
Sprühstromes, weil wahrscheinlich größere Staubmengen 
einen großen Teil der Ionen abfangen; unter sonst gleich
bleibenden Verhältnissen sinkt dadurch der Filterstrom, was 
natürlich die Niederschlagung des Staubes sehr erschwert.

Das konnte auch in H ü ck in gen  festgestellt werden. 
Wenn hier der Staubgehalt, der in der Regel vor dem Filter
eintritt 1 bis 3 g/Nm 3 beträgt, plötzlich infolge einer Störung 
im Ofenbetrieb auf 7 g und mehr stieg, so ging der Sprüh- 
strom gleichzeitig von 140 mA nach kurzer Zeit auf 25 mA 
zurück; er konnte während der Ofenstörung auch nicht er
höht werden, ohne daß sofort Ueberschläge eintraten. Nach 
Abb. 8, die sich auf die Huckinger Versuche stützt, blieb bis 
zu einem Rohgas-Staubgehalt von etwa 5 g/Nm 3 der Reini
gungsvorgang unbeeinflußt; erst darüber hinaus wurde der 
Reinheitsgrad schlechter.

II. Einfluß der Staubeigensehaften auf die elektrische 
Hochofengasreinigung.

Eine bestimmte gute L e itfä h ig k e it  des S tau b es ist 
zur Erreichung einer möglichst kurzen Abscheidezeit erfor-

300° schon eine größere Leitfähigkeit. Auch etwa im Gicht
staub vorhandene metallische Teilchen werden wohl mit 
einem Oxydhäutchen überzogen sein, so daß sie als Nicht
leiter anzusehen sind.

Ueber die „N ied ersch la g b a rk eit“, das heißt das Ver
halten der einzelnen Gichtstaub-Bestandteile im elektrischen 
Feld, wurden an der Huckinger Anlage entsprechende Er
mittlungen gemacht. An verschiedenen Stellen der Gicht
gasleitung wurden Staubproben g le ic h z e it ig  entnommen, 
deren chemische Zusammensetzung aus Zahlentafel 1 hervor
geht; schlecht wurden danach niedergeschlagen: Schwefel, 
Tonerde, Kalk sowie besonders auch Kieselsäure. Eine 
ähnliche Aufstellung wurde von Staubanalysen der Georgs
marienhütte gemacht. In Abb. 9 ist die Zusammensetzung 
des Staubes aus dem Rohgasfilter der des Reingasfilters 
gegenübergestellt; während Kieselsäure, Zink und Mangan 
in größerer Menge im R e in g a sfilter  abgeschieden wurden, 
fielen Tonerde, Eisen, Kalk und Magnesia schon in 
einem prozentual größeren Anteil im R o h g a sfilter  
aus, schlugen sich also leichter nieder. Auch an der Huckinger 
Anlage zeigte sich die schlechtere „Niederschlagbarkeit“ 
von Zink, Mangan, Blei und vor allem von Kieselsäure 
gegenüber Eisenverbindungen, Magnesia und Kohlenstoff 
(Ruß und Koksteilchen).

Das sp ez ifisch e  G ew icht der einzelnen Staubbestand
teile ist ohne Einfluß auf die elektrische Niederschlagswir
kung. Dagegen ist die T e ilch en größ e, worauf schon hin-

Zahlentafel 1. K o r n g r ö ß e  u n d  c h e m is c h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d es  an  v e r s c h ie d e n e n  S t e l le n  der H u c k in g e r
A n la g e  a u s g e s c h ie d e n e n  G ic h ts ta u b e s .

A n t e i l  i n %  d e r  K o r n g r ö ß e C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  i n %
Entnahmestelle

>  1 6 0

=
L

o<MrHA

> 1 0 2  n >  7 6  (r <  7 5  n C M n P S F e S iO * a i 20 3 C a O M g O K j O  +  

N a t O

Staubsack....................... 51,4 13,3 0,95 10,05 24,3 8,0 0,3 1.1 0,35 40,0 9,5 4,1 7,1 1,2 3,2
Bunker des E lektro

filters ............................ 0,8 2,1 — 5,4 91,7 4,5 0,4 0,95 0,45 15,0 13,2 5,2 10,2 3,2 13,0
Reingasleitung . . . 1,8 2,8 — 5,65 89,75 0,5 0,25 0,7 0,95 6,0 14,6 9,5 12,8 2,5 8,1

derlich. Ist die Leitfähigkeit zu gering, so muß sie erhöht 
werden, was in einfachster Weise durch Befeuchtung erreicht 
wird. Anderseits wirkt sich eine zu hohe Leitfähigkeit des 
Staubes ungünstig aus; der Ionenstrom wächst dann an, und 
die Spannung muß, um Funkenbildung zu vermeiden, er
niedrigt werden. Die Gegenwart von vielen metallischen 
Teilchen im Gas führt also zu einer zwangsweisen Herab
setzung der Niederschlagswirkung. Außerdem wird natürlich

gewiesen wurde, von großer Bedeutung. Der grobe, aus den 
oberen Zonen des Hochofens stammende Staub schlägt sich 
leicht nieder, soweit er nicht schon in den Staubsäcken sich

X  3 0 X  1 0 0

-  f f l n
10,6
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w h  Rein g a s filte r

- « 5 n &
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Si02 Zn Mn P Al203 Fe CaO MgO
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Unterschied gegenüber dem Rohgas filter

Abbildung 9.

Gichtstaub

analysen aus dem 

elektrischen 

Roh- und Rein

gasfilter (SSW).

A b b .  1 0  a .  

S t a u b e n t n a h m e s t e l l e : G i c h t .  
K o r n k l a s s e :  ü b e r  1 6 0  ( i .  
S i e b f r a k t i o n s a n t e i l :  9 2  % .

A b b .  1 0  b .  

S t a u b e n t n a h m e s t e l l e :  B u n k e r  d e r  E G B . .  
K o r n k l a s s e :  1 6 0  b i s  1 2 0  (x. 
S i e b f r a k t i o n s a n t e i l :  3 , 5  % .

durch metallische, gut leitende Staubteilchen das elektrische 
Feld der Gasreinigung außerordentlich stark beeinflußt 
(Veränderung der Dielektrizitätskonstanten). Man hat es 
nun beim Hochofengas in der Mehrzahl der Fälle mit nicht- 
leitenden Stauben zu tun. Denn mit geringen Ausnahmen 
sind alle Oxyde Nichtleiter; erst ab 500° beginnt die Leit
fähigkeit reiner Oxyde, und nur Oxydgemische zeigen ab

7) A n n a len  d e r  P h y s ik ,  5 . F o lg e , 6 (1930) S . 5 8 1 /6 2 1 ; v g l.
S u h l  u . E is e n  51 (1931) S . 3 3 1 /3 2 .

Abbildung 10 a und b. Mikroaufnahmen einiger Siebfraktionen 
von Gichtstaub.

abgesetzt hat. Schwierigkeiten macht der durch Verdamp
fung in den unteren Ofenteilen entstandene Staub, dessen 
Teilchengröße unter lp. liegt und der wegen seines geringen 
spezifischen Gewichtes fast vollständig in die Gasreinigungs
anlage gelangt. Siebanalysen des Huckinger Gichtstaubes 
zeigt Zahlentafel 1 (vgl. Abb. 10a und b). Aufnahmen des 
Staubes aus dem Elektrofilter zeigten bei lOOfacher Ver
größerung deutlich, daß die großen Körner mit elektrisch 
aufgeladenem Puderstaub, dessen Teilchengröße offenbar
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bei 0,1 bis 1 p liegt, behaftet waren (Abb. 10 b). Grober 
Staub trägt also weitgehend zur Entfernung des Fein
staubes aus dem Gas bei.

Aus dem Vorhergehenden ist nun der Einfluß der c h e m i
sc h e n  Z u sa m m en se tzu n g  des Gichtstaubes leicht zu 
erklären. Größere Mengen an A lk a lie n  im Gichtstaub 
rufen ihrer außerordentlichen Feinheit wegen Störungen im 
Elektrofilter hervor. Besonders wenn zufällige Ansätze im 
Hochofen zur Verdampfung gelangen, entstehen die ge
legentlich auch an der Huckinger Anlage beobachteten 
plötzlichen Alkalistörungen in der Gasreinigung, die aber 
nach einigen Stunden genau so schnell wieder verschwanden,

Abbildung 11. Einfluß des Zinkgehaltes im Gicht
staub auf die elektrische Gasreinigung (Hückingen).

wie sie gekommen waren; der Alkaligehalt betrug dann 
weit über 20 % im Filterstaub.

Ein gleich unangenehmer Begleiter des Gichtstaubes ist 
das M angan. Beim Erblasen von Spiegeleisen oder Ferro- 
mangan ziehen mit dem Gas große Mengen dampfförmigen 
Mangans weg, die die Gasreinigung in Form molekularen 
Staubes erreichen; die im Filterstaub Vorgefundenen Mengen 
an Mangan — wohl als Oxydul vorliegend —  können 30 % 
und mehr betragen. Erhöhung des Feuchtigkeitsgehaltes 
und Verringerung der Gasgeschwindigkeit dürfte wie bei den 
Alkalien den Reinigungsvorgang der einstu
figen Trockenelektrofilter verbessern.

Wegen ihrer feinverteilten Form üben auch 
Blei und Zink einen ungünstigen Einfluß auf 
die Abscheidung aus. Die B le id ä m p fe  gehen 
mit den Gichtgasen nach oben und werden 
in den höheren Teilen des Hochofens oxydiert.
Da auch die im Ofen gebildeten Bleiansätze 
meist aus Bleioxyd bestehen, dessen Ver
dampfungsbeginn nach J. K o h lm e y e r 8) und 
J. F e is e r 9) zwischen 750 und 800° liegt, so 
ist anzunehmen, daß das im Gichtstaub ent
haltene Blei die Reinigung als Oxyd erreicht.
Diese Tatsache ist wichtig für das Verhalten 
dieser metallischen Staube im elektrischen Feld 
der Reinigung. Auch die Bleiverdampfungen 
erfolgen durch größere Zeitabstände getrennt. Es entstehen 
also in den einstufigen Reinigungen gleichfalls plötzliche 
Störungen beim unerwarteten Auftreten von Blei.

Ein umstrittenes Gebiet ist das Vorkommen des Z inks  
im Gichtstaub, beschäftigt man sich doch schon seit meh
reren Jahrzehnten mit der Frage, ob das Zink als Metall oder 
als Oxyd im Gichtstaub vorliegt. Diese Frage ist auf Grund 
der Beobachtungen in Hückingen und auf der Georgsmarien
hütte wohl dahin zu beantworten, daß das Zink sowohl als 
Metall wie auch als Oxyd im Filterstaub Vorkommen kann, 
aber in beiden Fällen in äußerster Feinheit, ähnlich wie das 
Blei,vorliegt. DievonverschiedenenSeitengeäußerteMeinung, 
die Verschlechterung der Elektrofilterwirkung bei Anwesen-

8) Met. u. Erz 26 (1929) S. 62/66.
9) Met. u. Erz 26 (1929) S. 269/84.

heit von Zink, Blei usw. fände ihre Erklärung darin, daß es 
sich um ein d a m p ffö r m ig e s  Vorkommen handle, dürfte 
nicht zutreffen. Es kann sich nur um fe s t e  Staube handeln, 
die allerdings von molekularer Feinheit sind. Unterkühlung 
kann wohl als ausgeschlossen gelten, da bei dem für die Gicht
gasreinigung in Frage kommenden Temperaturgebiet bis

Abbildung 12. Zinkgehalt im Gichtstaub der Georgsmarienhütte.

300° die betreffenden Metalle oder deren Verbindungen kei
nen Dampfdruck mehr aufweisen. Abb. 11 zeigt den Einfluß 
des Zinkgehaltes auf den Reinheitsgrad bei der Huckinger 
Anlage, Abb. 12 bei der Georgsmarienhütte. D a bei der 
letztgenannten die Gasfeuchtigkeit um 10 bis 40 g /N m 3 bei 
Zinkvorkommen im Gichtstaub erhöht wird, machen sich 
erst höhere Zinkgehalte störend bemerkbar.

III. Einfluß der Stromverhältnisse auf die Reinigung.
Der Einfluß der Stromverhältnisse ist für die Reinigung 

von grundlegender Bedeutung, da nur bei einem möglichst

hohen S p a n n u n g su n te r s c h ie d  zwischen Ausström- und 
Niederschlagselektrode die Teilchen die zur schnellen Ab
scheidung notwendige Höchstladung aufnehmen können. 
Die Geschwindigkeit wird einem Ion unter dem Einfluß des 
elektrischen Feldes erteilt; je höher das Spannungsgefälle 
ist, desto größer ist der Uebersclniß an negativen Ionen, die 
mit vielen m /s von der negativen Ausströmelektrode strah
lenartig zur geerdeten Niederschlagselektrode getrieben 
werden. Sie laden die getroffenen Staubteilchen auf eine 
Höchstladung auf, die mit abnehmender Teilchengröße 
abnimmt. Die Teilchen erhalten also selbst eine negative 
Eigenladung, vermöge deren sie sich ebenfalls zur Anode 
bewegen. Dabei spielt die I o n e n a b s o r p t io n  eine wichtige 
Rolle, also die Frage, mit wieviel Elementarladungen sich 
das Staubteilchen unter den praktischen Bedingungen dieses

A b b .  1 3  b .  S p a n n u n g  u n d  

F i l t e v s p r ü h s t r o m  b e i  V e r 

s u c h  b  u n d  c .

Abbildung 13a und b. Abhängigkeit des Reinheitsgrades vom  
Eiltersprühstrom (Versuch b und c).



2. J u n i  1932. K  M u ttim a n n : E in flü sse  a u f  den Betrieb der elektrischen Hochofengas-Reinigung. S ta h l  u n d  E ise n . 535

Verfahrens auflädt. Je höher die Ionisation im Gasraum, 
desto rascher die Aufladung, desto schneller die Abscheidung. 
Maßgebend für die erreichte Grenzladung ist vor allem der 
Teilchenradius und die Leitfähigkeit des Staubteilchens. 
Eingehende Untersuchungen hierüber sind von R. Laden
burg gemeinsam m it H. S a c h s s e10) so wie m it W. Tietze7) und 
von H. S c h w e itz e r11) gemacht worden. Auch die Rolle des 
elektrischen Windes scheint nach den Angaben verschiedener 
Forscher nicht ohne Einfluß zu sein, jedoch ist dieses ganze 
Fragenbündel durchaus noch nicht so geklärt, daß man be
stimmte Behauptungen aufstellen könnte12).

Ladenburg und Sachsse haben die Geschwindigkeit der 
kugelförmig angenommenen Teilchen verschiedener Größe 
berechnet und in einer Tafel10) zusammengestellt. Mit ihrer 
Hilfe ist f ü r  T e ilc h e n  v e r s c h ie d e n e r  G röße d ie  A b 
s c h e id e z e it  zu entnehmen, die bei einer bestimmten 
Stromstärke vergeht, bis das Teilchen an der Niederschlags
elektrode angekommen is t ; diese Zeit ist für den Erfolg der 
Staubniederschlagung maßgebend. F ür die Huckinger Ver
hältnisse beträgt die Verweilzeit eines Teilchens (bei einer 
normalen Gasgeschwindigkeit in den Filtern von 2 m/s, 
Sprühstrom

Feld ungünstig beeinflussen und bei ungenügender Feuchtig
keit im Gas nur kleine Stromdichten zulassen, ist es meist 
sehr schwierig, das erforderliche höchste Spannungsgefälle 
überhaupt aufrecht zu erhalten.

Einige an der H u c k in g e r  Anlage durchgeführte Ver
suche mögen den Einfluß von S p a n n u n g  u n d  S p rü h -  
s t r o m s tä r k e  auf den Reingas-Staubgehalt zeigen (vgl. 
Abb. 13a und b). Versuch c begann infolge der niedrigen 
Spannung von 36 000 V mit einem sehr schlechten Reinheits
grad, obwohl nach der Betriebskurve der für die Temperatur 
von 690 erforderliche F  euchtigkeitsgehalt von 100 g/N m 3 vor
handen war. Sowie jedoch die Betriebsspannung und damit 
derFiltersprühstrom auf die normale Betriebshöhe gesteigert 
wurde, konnte Maschinengas-Reinheit erzielt werden. Der 
Ueberschlag erfolgte bei
160 mA. Bei einem höhe
ren Feuchtigkeitsgehalt 
wäre die elektrische Festig
keit des Gases wohl höher 
gewesen, es wurde deshalb 
für den Versuch b bei einer 
Gastemperatur von 64° ein 
Feuchtigkeitsgehalt von 
107 g/N m 3 gewählt. Der 
Erfolg war die Erreichung 
eines höheren Sprühstro- 
mes und bedeutend besse
rer Gasreinheit (0,0008 
g/Nm3); die Funkenüber
schläge setzten bei etwa 
210 mA ein.

Reingas-Staubgeball 
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G a s t e m p e r a t u r  6 0  b i s  8 0 ° ;  n o r m a l e r  
F e u c h t i g k e i t s g e h a l t .

Abbildung 15. Abhängigkeit des 
Reinheitsgrades vom Filtersprüh- 

strom.

e =  E i n s e t z e n  d e s  K o r o n a - E f f e k t e s .

Abbildung 14. Filtereharakteristik: Elektrisches Verhalten des 
Füters bei gereinigten und bestaubten (verkrusteten) Elektroden;

Stromaufnahme des Filters.

bezogen auf den Betriebszustand) 1,5 s. In  dieser Zeit 
muß also das Teilchen aufgeladen und abgeschieden werden. 
Nach der Zahlentafel Ladenburgs muß es bei Teilchen von 
der Größe 0,1 ¡x und darunter aber zweifelhaft sein, ob die 
Feldwirkung allein zur Abscheidung genügt, da diese Teil
chen eine Abscheidezeit von über 6 s verlangen. Ladenburg 
kommt deshalb zu dem Schluß, daß ohne eine durch den 
elektrischen Wind hervorgerufene Zusatzgeschwindigkeit, 
die Teilchen jeder Größe erfaßt, die für die k le in s te n  Teil
chen zur Verfügung stehende Abscheidezeit nicht ausreicht. 
Die Anwesenheit größerer Mengen molekularen Zinks, Bleis, 
feinstverteilter Alkalien, Kieselsäure usw. erfordert also nach 
obigen Ausführungen höchste Stromdichten, da nur dann 
eine genügende Aufladung und Abscheidung dieser feinsten 
aus dem Dampfzustande niedergeschlagenen Teilchen mög
lich ist. Da aber gerade diese Bestandteile das elektrische

10) Annalen der Physik, 5. Folge, 4 (1930) S. 863/97; vgl. 
Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 331/32.

u ) Annalen der Physik, 5. Folge, 4 (1930) S. 33/48.
l2) Vgl. W. D e u tsch : Annalen der Physik, 5. Folge, 9 (1931)

S. 249/64; R. S e e lig e r : Gesamtbericht der Zweiten V eitkraft
konferenz Berlin 1930, Bd. I (Berlin: VDI-Verlag) S. 492/508.

Da die Stromdichte nicht nur von der Gas- und Staub
beschaffenheit in  hohem Maße abliängt, sondern auch von 
der R e in h e it  d e r  E le k tro d e n f lä c h e ,  wurden drei Ver
suche folgender A rt durchgeführt (vgl. Abb. 14):

I. Versuch: Keine Staubansätze an den Elektroden. Ueber
schlag erfolgte erst bei 230 mA.

II. Versuch: Geringe Staubansätze an den Elektroden.
Ueberschlag bei 210 mA.

III. Versuch: Starke Verkrustung der Elektroden. Ueber
schlag schon bei 35 mA. Zu hohe Feuchtigkeit im Gas. 

Auch für die O b ersch e ld  er Anlage wurde der Einfluß 
der Stromverhältnisse auf den Reingas-Staubgehalt unter
sucht; es ergaben sich übereinstimmende Schaubilder (vgl. 
Abb. 15). Wie die Kurve zeigt, beträgt im gewöhnlichen Be
trieb der Filterstrom im Reingasschacht 35 bis 45 mA; bei 
10 mA betrug der Staubgehalt 0,1, bei 20 mA etwa 0,05 g/N m 3.

IV. Schlußfolgerungen für die Betriebsführung.
Die Ergebnisse aus den angeführten Untersuchungen an 

verschiedenen Betriebsanlagen zeigen in den Grundzügen 
fast volle Uebereinstimmung. Die für den günstigsten Be
trieb eines Elektrofilters kennzeichnende Temperatur-Feuch- 
tigkeits-Kurve beweist dies am deutlichsten: Nach Abb. 3 
ist sie für Anlagen nach dem Verfahren von Elga und 
Siemens-Schuckertwerke ziemlich gleich; die geringen 
Abweichungen erklären sich aus der Verschiedenheit der 
Hochofenbetriebsbedingungen und der baulichen Anordnung. 
Die Betriebskurve der Lurgi-Naß-Elektrofilterreinigung 
liegt — der Betriebsführung entsprechend — auf der Tau
punktskurve und links von ihr im Gebiet übersättigten 
Gases zwischen 20 und 30°.

Allgemein herrscht die Ansicht vor, daß für eine gute 
elektrische Entstaubung die r e la t iv e  F e u c h t ig k e i t  des 
Gichtgases etwa 60 bis 70%  betragen müsse. Die Nach
prüfung ergab die überraschende Feststellung, daß dies nur
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Feuchtigkeit zu beeinflussen und den jeweiligen Betriebs
verhältnissen anzupassen.

Die richtige Größe, Anordnung und Handhabung des 
Vorkühlers ist von grundlegender Bedeutung für die elektri-

K . Guthmann: E inflüsse a u f  den Betrieb der elektrischen Hochofengas-Reinigung._________ 52. J a h r g .  N r .  22.

für die Betriebstemperaturen von 50 bis 60° zutrifft, für 
höhere Temperaturen der Feuchtigkeitsgehalt ganz beträcht
lich geringer sein kann. Nach Abb. 16 ist für die Reinigung 
bei einer Gastemperatur von 50° der günstigste relative 
Feuchtigkeitsgehalt etwa 60%, bei 75° nur noch 25% und 
bei 95° sogar nur 4% . Der Betrieb der einstufigen 
elektrischen Reinigung ist nur von einer bestimmten 
Feuchtigkeitsm enge abhängig; dies ist für den Reini
gungsbetrieb günstig, da die einzuspritzende Kühlwasser
menge gering gehalten werden kann und zum ändern aus 
rein wärmetechnischen Gründen für die Gasverbraucher
stellen ein möglichst niedriger Wassergehalt des Gases anzu
streben ist.

Die Untersuchungen von Hochofengasreinigungen lassen 
sich teilweise auch auf elektrische Gasreinigungen anderer  
I n d u s tr ie z w e ig e  verallgemeinern. So zeigt Abb. 17, in
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die vonF. F isch er  und S ch ö n e13) aufgestellte Grenzlinien 
für das Arbeiten der elektrischen Gasreinigung in Braun
kohlenbrikett-Fabriken eingezeichnet sind,eine überraschende 
Uebereinstimmung mit Hochofengas-Elektrofiltern.

Eine Zusammenfassung der Ergeb
nisse über den Einfluß der wichtigsten 
Größen T em p era tu r  und F e u c h t ig 
k e it  auf den Staubgehalt des gerei
nigten Hochofengases gibt Abb. 18. Auf 
den zu den verschiedenen Gastempera
turen gehörenden Ebenen ist die Ab
hängigkeit zwischen Reingas-Staubge
halt und Feuchtigkeit dargestellt; bei 
niedrigen Eintrittstemperaturen steigen 
die Flächenwände steil an, ein Zeichen, 
daß geringe Aenderungen im Feuchtig
keitsgehalt starke Aenderungen in der 
Gasreinheit bewirken. Im „Tal“ des 
Raumbildes liegt die „Betriebskurve“ 
der einstufigen elektrischen Gasreini
gung.

Die H a u p te in f lü s s e , die sich bei 
der Gichtgas-Elektrofilterung auswirken, 
sind also Temperatur und Feuchtigkeits
gehalt des Gases; von ihnen hängt der 
Staubgehalt des Reingases unmittelbar 
ab. Sind die Zusammenhänge zwischen 
diesen drei Größen zahlenmäßig bekannt, 
soistdieUeberwachung einer elektrischen Hochofengasreini
gung denkbar einfach: Die Elektrofilterung is t— soweit es die 
einstufigen Verfahren betrifft — eine R e g e lu n g sa u fg a b e , 
die durch die r ic h t ig e  V o rb eh a n d lu n g  des R o h g a ses  
nach Temperatur und Feuchtigkeit bestimmt ist. Durch die 
Verwendung von Kühlern mit Wasserzerstäubungsdüsen ist 
die Möglichkeit gegeben, g le ic h z e it ig  Temperatur und

l3) Z. VDI 70 (1926) S. 253/60.

10 20 30 00 50 60 70 80 90 100 110c

I m  G e b i e t  ü b e r  d e r  K u r v e  I  a r b e i t e t  d i e  e l e k t r i s c h e  G a s r e i n i 
g u n g  s t ö r u n g s f r e i .  K u r v e  I I  s t e l l t  d i e  G r e n z k u r v e  d a r ,  i n  d e r e n  

N ä h e  U e b e r s c h l ä g e  s t a t t f i n d e n .

Abbildung 17. Grenzlinien („Betriebskurven“) für das 
Arbeiten der elektrischen Hochofengasreinigung und der 
elektrischen Brüdenreinigung im Temperaturgebiet von 

20 bis 120°.

sehe Gichtgasreinigung, insbesondere für die einstufigen 
Trockenanlagen. Hauptbedingung für eine gute und wirt
schaftliche Kühlung ist äußerst weitgehende Vernebelung

Abbildung 18. 
gases auf die

Einfluß des Feuchtigkeitsgehaltes und der Temperatur des Gieht- 
elektnsche Hochofengasreinigung für Temperaturen von 40 bis 

120° am Filtereintritt.

des Wassers; denn je kleiner die Wassertröpfchen sind, desto 
größer ist ihre Gesamtoberfläche, die wärmeaufnehmend dem 
heißen Rohgas zugeführt wird. Ist die Vernebelung zu grob, 
so ist außer einer schlechten Kühlwirkung unangenehme 
Staubkrustenbildung im Kühler und in den Rohrleitungen 
die Folge. Eine Unterstützung und Entlastung des Vor- 
kühlers bedeutet die auf einigen Werken geübte B e fe u c h 
tun g von  M öller, K oks oder G icht, über deren Zweck-
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m ä ß i g k e i t  o d e r  S c h ä d l i c h k e i t  f ü r  d e n  O f e n g a n g  d i e M e i n u n g e n  

a u s e i n a n d e r g e h e n .

I n  d i e s e m  Z u s a m m e n h a n g  i s t  n o c h  e i n i g e s  ü b e r  d e n  

D a m p f z u s a t z  z u  s a g e n .  E r  s o l l  n u r  e i n e  S i c h e r h e i t  b e i  

n i e d r i g e n  G a s t e m p e r a t u r e n  b i e t e n ;  D a m p f z u s a t z  b e i  g e 

w ö h n l i c h e m  B e t r i e b  i s t  V e r s c h w e n d u n g ,  d a  e i n  r i c h t i g  

b e m e s s e n e r  V o r k ü h l e r  n e b e n  d e r  K ü h l u n g  g l e i c h z e i t i g  e i n e  

i n  a l l e n  F ä l l e n  a u s r e i c h e n d e  F e u c h t i g k e i t s e r h ö h u n g  e r m ö g 

l i c h t .  A u c h  b e i  z u  k a l t e m  G a s  d ü r f t e  d e r  D a m p f z u s a t z  

u n n ö t i g  s e i n ,  w e n n  m a n  a n  S t e l l e n  h ö h e r e r  G a s t e m p e r a t u r ,  

e t w a  a n  d e r  G i c h t ,  d a s  W a s s e r  e i n s p r i t z t .

F ü r  d i e  V o r b e h a n d l u n g  d e r  G i c h t g a s e  g i b t  e s  a u ß e r  d e r  

B e f e u c h t u n g  d u r c h  W a s s e r  n o c h  a n d e r e  M i t t e l ,  d i e  e i n e  g u t e  

R e i n i g u n g  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  e r m ö g l i c h e n  o d e r  

e r m ö g l i c h e n  k ö n n t e n .  D e r  R e i n i g u n g s v o r g a n g  i s t ,  w i e  e i n 

g a n g s  e r w ä h n t ,  i n  s t a r k e m  M a ß e  v o n  d e r  I o n e n b e w e g l i c h k e i t ,  

d .  h .  v o n  d e r  L e i t f ä h i g k e i t  d e s  G i c h t g a s e s ,  a b h ä n g i g .  E i n e n  

ä h n l i c h e n  E i n f l u ß  w i e  W a s s e r d a m p f ,  n ä m l i c h  V e r r i n g e r u n g  

d e r  I o n e n b e w e g l i c h k e i t ,  ü b e n  a u c h  K o h l e n s ä u r e ,  A m m o n i a k ,  

S c h w e f e l d i o x y d ,  i n  s t ä r k s t e m  M a ß e  k o h l e n w a s s e r s t o f f h a l t i g e  

o d e r  t e e r h a l t i g e  G a s e  a u s .  E s  b e s t e h t  d e m n a c h  d i e  M ö g l i c h 

k e i t ,  d i e  L e i t f ä h i g k e i t  d e s  G i c h t g a s e s  a u ß e r  d u r c h  K ü h l u n g ,  

F e u c h t i g k e i t  o d e r  b e i d e s  z u s a m m e n  a u c h  d u r c h  Z u s a t z  a n d e 

r e r  G a s e  o d e r  G a s g e m i s c h e  a u f  d e n  f ü r  d i e  R e i n i g u n g  g ü n s t i g 

s t e n  W e r t  z u  b r i n g e n .  D i e s e  E i g e n s c h a f t  v e r s c h i e d e n e r  G a s e  

s c h e i n t  s c h o n  s e i t  l ä n g e r e r  Z e i t  i n  A m e r i k a  a u s g e n u t z t  

w o r d e n  z u  s e i n ,  o h n e  d a ß  a l l e r d i n g s  o b i g e  E r k l ä r u n g  f ü r  d i e  

g ü n s t i g e  W i r k u n g  g e g e b e n  w u r d e .  N a c h  C .  W .  H e d b e r g 1 4 )  

s e t z t  m a n  d e m  M ö l l e r  K o h l e  z u ,  u n d  z w a r  1 0  b i s  1 5  k g  

j e  t  R o h e i s e n ,  s o  d a ß  d a s  G i c h t g a s  e i n e n  b e s t i m m t e n  G e h a l t  

a n  T e e r  u n d  K o h l e n w a s s e r s t o f f e n  e r h ä l t .  S c h w i e r i g k e i t e n  

s o l l e n  n a c h  H e d b e r g  d u r c h  d i e  T e e r d ä m p f e  a u c h  b e i  n i e d r i g e n  

T e m p e r a t u r e n ,  e t w a  d u r c h  K o n d e n s i e r e n  d e s  T e e r e s  i n  d e n  

L e i t u n g e n  u n d  i n  d e r  G a s r e i n i g u n g s a n l a g e ,  n i c h t  e n t s t a n d e n  

s e i n .

V. Neuere Fortschritte in der Elektroreinigung.
B e i  d e m  E l g a - V e r f a h r e n  w u r d e  b e k a n n t l i c h  S p ü l g a s  

b e n u t z t ,  u m  d i e  w ä h r e n d  d e s  A b k l o p f e n s  d e r  N i e d e r s c h l a g s 

e l e k t r o d e n  a u f g e w i r b e l t e n  f e i n s t e n  S c h w e b e t e i l c h e n  v o r  d e m  

O e f f n e n  d e r  R o h g a s g l o c k e  s c h n e l l  a u s  d e n  K a m m e r n  z u  

f e g e n 1 5 ) .  A n  d e r  H u c k i n g e r  

A n l a g e  i s t  d i e  A u f e i n a n d e r f o l g e  

d e r  e i n z e l n e n  S c h a l t v o r g ä n g e  

e t w a s  a n d e r s ;  s o  w i r d  d e r  

N i e d e r s c h l a g s s t r o m  z e i t i g e r  

e i n g e s c h a l t e t .  E s  l a g  n u n  d i e  

V e r m u t u n g  n a h e ,  d a ß  d a 

d u r c h  d e r  a u f g e w i r b e l t e  S t a u b  

s o f o r t  n i e d e r g e s c h l a g e n  u n d  

d i e  A n w e n d u n g  d e s  S p ü l g a s e s  

ü b e r f l ü s s i g  w u r d e .  M e h r e r e  i n  

d i e s e r R i c h t u n g u n t e r n o m m e n e  

V e r s u c h e  b e s t ä t i g t e n  d i e s e  

A n n a h m e  i n  v o l l e m  U m f a n g e .

D i e  H u c k i n g e r  E l e k t r o f i l t e r a n l a g e  w i r d  d e s h a l b  s e i t  J a n u a r  

1 9 3 0  v o l l k o m m e n  o h n e  S p ü l g a s  b e t r i e b e n ,  w a s  e i n e  n i c h t  

u n w e s e n t l i c h e  K r a f t e r s p a r n i s  b e d e u t e t ,  z u m a l  d a  d i e  S p ü l -  

g a s g e b l ä s e  u n d  - a u f h e i z e r  s o w i e  d i e  e n t s p r e c h e n d e n  L e i 

t u n g e n  e n t f e r n t  w e r d e n  k o n n t e n .

D i e  E n t w i c k l u n g  d e r  e l e k t r i s c h e n  G i c h t g a s r e i n i g u n g  

g i n g  a u f  d e m  e i n m a l  b e s c h r i t t e n e n  W e g e  u n t e r  b e s o n d e r e r  

B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  F o r d e r u n g e n  n a c h  B e t r i e b s v e r e i n 

f a c h u n g ,  B e t r i e b s s i c h e r h e i t ,  U n e m p f i n d l i c h k e i t  g e g e n ü b e r

14) Iron Steel Engr. 6 (1929) S. 426/40.
15) Vgl. R. D ürrer: Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 809/14; 47

(1927) S. 1933/41.

O f e n s t ö r u n g e n  u n d  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  f o l g e r i c h t i g  w e i t e r  u n d  

f ü h r t e  a u f  G r u n d  d e r  i n  d e n  l e t z t e n  J a h r e n  g e m a c h t e n  t h e o 

r e t i s c h e n  u n d  p r a k t i s c h e n  E r f a h r u n g e n  z u r  R e i n i g u n g  d e s  

G i c h t g a s e s  i n  z w e i  S t u f e n 1 6 ) .  D i e  e r s t e  S t u f e  d i e s e s  V e r 

f a h r e n s ,  d e r  e l e k t r i s c h e  H a u p t r e i n i g e r ,  g l e i c h t  i n  A r b e i t s 

w e i s e  u n d  A u f b a u  v o l l k o m m e n  e i n e r  e i n s t u f i g e n  A n l a g e ;  d i e  

a u f  i h r e n  B e t r i e b  m a ß g e b e n d e n  E i n f l ü s s e  p h y s i k a l i s c h e r  u n d  

c h e m i s c h e r  A r t  w i r k e n  s i c h  d o r t  i n  g l e i c h e m  M a ß e  a u s .  I n  

d e r  z w e i t e n  S t u f e ,  d e r  e l e k t r i s c h e n  N a ß s t u f e ,  l i e g t  w a s s e r 

d a m p f g e s ä t t i g t e s  k ü h l e s  G a s  v o r ,  w i e  v o r h e r  a u s g e f ü h r t ,  d e r  

f ü r  d i e  e l e k t r i s c h e  E n t s t a u b u n g  g e e i g n e t s t e  G a s z u s t a n d .  D i e  

g ü n s t i g e  L e i t f ä h i g k e i t  v o n  S t a u b  u n d  G a s  i n  d e r  N a ß s t u f e  

e r l a u b t  d i e  A n w e n d u n g  h ö c h s t e r  S p a n n u n g  o h n e  G e f a h r  d e s  

F u n k e n ü b e r s c h l a g e s  u n d  e r m ö g l i c h t  d a d u r c h  i n  b e s o n d e r s  

g e e i g n e t e r  W e i s e  d i e  A u s s c h e i d u n g  g e r a d e  d e r  f e i n s t e n  

S c h w e b e t e i l c h e n ,  d i e  i n  d e r  e r s t e n  S t u f e  n i c h t  a u s g e s c h i e d e n  

w e r d e n  k o n n t e n .  E i n e  e i n f a c h e  U e b e r l e g u n g  l ä ß t  g a n z  a l l 

g e m e i n  d e n  V o r t e i l  e i n e r  z w e i t e n  R e i n i g u n g s s t u f e  e r m e s s e n :  

B e i  e i n e m  W i r k u n g s g r a d  e t w a  v o n  9 5 %  b e i  d e r  e r s t e n  S t u f e  

w e r d e n  i n  d e r  z w e i t e n  S t u f e  ( e i n s c h l i e ß l i c h  Z w i s c h e n k ü h l e r )  

v o n  d e n  r e s t l i c h e n  5 % ,  d i e  v o r w i e g e n d  n u r  a u s  F e i n s t a u b  

b e s t e h e n ,  w i e d e r u m  9 5 %  a u s g e s c h i e d e n ,  F e i n r e i n i g u n g  w i r d  

a l s o  u n t e r  a l l e n  U m s t ä n d e n  e r z i e l t .  D i e  i n  d e r  z w e i t e n  S t u f e  

a u f t r e t e n d e n  s c h l a m m a r t i g e n  A n s ä t z e  w e r d e n  e t w a  z w e i m a l  

t ä g l i c h  d u r c h  D ü s e n b e r i e s e l u n g  d e r  P l a t t e n  u n d  D r ä h t e  m i t  

P r e ß w a s s e r  o h n e  S c h w i e r i g k e i t e n  f ü r  d e n  R e i n i g u n g s v o r g a n g  

b e s e i t i g t .

D i e  v e r s c h i e d e n t l i c h  g e ä u ß e r t e  A n s i c h t ,  d a ß  d e r  g r ö ß e r e  

T e i l  d e s  S t a u b e s  a u f  n a s s e m  W e g e  a b g e s c h i e d e n  w i r d ,  u n d  

d a m i t  a u c h  d i e  N a c h t e i l e  d e r  N a ß r e i n i g u n g s v e r f a h r e n  ü b e r 

n o m m e n  w o r d e n  s e i e n ,  t r i f f t  n i c h t  z u ,  d a  b e i  n o r m a l e r  B e 

l a s t u n g  d e r  A n l a g e  e t w a  9 5  %  d e r  g e s a m t e n  S t a u b m e n g e  

( i m  H a u p t r e i n i g e r )  t r o c k e n  a b g e s c h i e d e n  w e r d e n .  I m  

F e i n r e i n i g e r  ( N a ß s t u f e )  f a l l e n  n u r  e t w a  1 , 5  b i s  3  %  —  e s  

h a n d e l t  s i c h  h i e r  u m  d i e  f e i n s t e n  S c h w e b e t e i l c h e n  —  a l s  

S c h l a m m  a n .

W i e  s i c h  T e m p e r a t u r ,  G a s g e s c h w i n d i g k e i t  u n d  S t a u b 

g e h a l t  d e s  R o h g a s e s  a u f  d i e  e r s t e  u n d  z w e i t e  S t u f e  a u s w i r k e n ,  

z e i g t  Zahlentafel 2. D e r  E i n f l u ß  d e r  G a s g e s c h w i n d i g k e i t  

m a c h t  s i c h  i n  d e r  e r s t e n  S t u f e  s t a r k  b e m e r k b a r ;  d i e  z w e i t e

S t u f e  g l e i c h t  d i e  v e r s c h i e d e n  h o h e  B e l a s t u n g  d e r  A n l a g e  a b e r  

w e i t g e h e n d  a u s ,  s o  d a ß  d e r  S t a u b g e h a l t  d e s  F e i n g a s e s  a u c h  

b e i  ö O p r o z e n t i g e r  U e b e r l a s t u n g  1 0  m g / N m 3  n i c h t  ü b e r 

s c h r e i t e t .  U n g ü n s t i g e  B e t r i e b s v e r h ä l t n i s s e ,  w i e  H o c h o f e n 

s t ö r u n g e n  s i e  m i t  s i c h  b r i n g e n ,  u n d  h o h e  U e b e r l a s t u n g  s i n d  

d e m n a c h  o h n e  E i n f l u ß  a u f  d i e  F e i n r e i n i g e r w i r k u n g .

W a s  d i e  A n o r d n u n g  d e r  Z w e i s t u f e n a n l a g e n  b e t r i f f t ,  

s o  k ö n n e n  b e i d e  S t u f e n  h i n t e r e i n a n d e r  ( L ü b e c k ,  S a g u n t o )  

o d e r  a b e r  a u c h  ü b e r e i n a n d e r  ( S a i d a ,  P r e t o r i a )  a n g e o r d n e t  

s e i n ,  w o d u r c h  d e r  P l a t z b e d a r f  n a t ü r l i c h  s t a r k  v e r r i n g e r t

16) Vgl. F. L ü th : Arch. Eisenhüttenwes. 5 (1931/32) S.223/30, 
bes. Fußnote 7.

Zahlentafel 2. E in f lu ß  v o n  B e la s t u n g ,  T e m p e r a tu r  u n d  S ta u b m e n g e  a u f d ie  
R e in ig u n g sW ir k u n g  b e im  e le k t r is c h e n  Z w e is tu fe n -V e r fa h r e n .

B e la stu n g .........................................
U e b e r la s tu n g ................................ °/

20 000 
—  50

30 000
— 25

40 000 
normal

50 000 
+  25

60 000 
+  50

I. Stufe
Wahre Gasgeschwindigkeit . . . m/s 0,65 1,0 1,3 1,6 1,75
Staubgehalt bei Gastemperatur

von 70 bis 7 5 ° ................... . g /N m 3 — 0,04 0,10 0,30 —
80 bis 8 5 ° ................... . g /N m 3 0,02 0,05 0,15 0,50 0,9
90 bis 1 1 0 ° ................... . g /N m 3 — 0,13 0,30 1,054) —

II. Stufe
W ahre Gasgeschwindigkeit . m /s 0,6 bis 1,0
S t a u b g e h a lt ............................ - 0,0005 0,002

oo©

0,010

4) Ueberlastung des Vorkühlers.
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Zahlentafel 3. G e g e n ü b e r s te l lu n g  der R e in ig u n g s k o s t e n  fü r  d ie  d re i  
v e r s c h ie d e n e n  A r te n  der e le k t r is c h e n  H o c h o f e n g a s - R e in ig u n g  *).

E i n s t u f i g e s
T r o c k e n -

E l e k t r o f i l t e r

Z w e i s t u f i g e s
E l e k t r o f i l t e r

N a ß -
E l e k t r o f i l t e r

I. R e in g a s

T em peratur.................................................. 0 C
S taubgehalt..............................................g /N m 3
Feuchtigkeit..............................................g /N m 3
D r u c k .................................................. mm WS
Druckabfall in s g e s a m t ...................mm W S
Drucksteigerung u m .......................mm WS

warm2) 
[kalt] 

60—80 [25] 
0,010—0,015 

60— 120 [25,7] 
170*) [115] 

30 [85]
130[185]

kalt

25
0,001—0,005 

25,73) 
HO5)

90
190

kalt

25
0,010—0,015 

25,7 3) 
115«)

85
185

II. A n l a g e k o s t e n ......................................... MJt
JUl\ 1000 Nm 3 

Abschreibung (15 %) . . . Pf./lOOO N m 3

1 200 000 
6 000 

10,5

1 200 000 
6 000 

10,5

530 000 
2 6 507) 
4,65

U I. P la tz b e d a r f (m2/1000 Nm3 stündlich)
ohne K ü h l e r ....................................................... Elga 2,0 l,6 8 s) 1,4

SSW 2,8 2,49)
mit K ü h le r ........................................................... Elga 2,5 2,68) 1,9

SSW 3,5 3,49)
Hochspannungsraum ......................................... 10) 0,3—0,6“ ) 0,4

IV. W a sse r v e r b r a u c h  (m3/1000 Nm 3)
Vor kühler........................................................... 0,15 0,15 —
Z w ischenk üh ler............................................. [2,85] 2,85 —
H ord en w a sch er ............................................. — — 4,5—5,0

I n s g e s a m t ........................................................... 0,15 [3,00] 3,00 4,5—5,0

V. S tr o m v e r b r a u c h  (kW h/1000 N m 3)
Reine Abscheidung:

Transformatoren ^ 0,25 0,60 0,50
Gleichrichter /

Hilfsmotoren:
Klopf- und Staubaustragevorrichtung. . 0,06 0,06 —

Spülgas (bzw. Preßluft 2 m3) ....................... 0,15 — —
Vorkühlerpumpe ............................................. 0,12 0,12 —
Z w ischenkühlerpum pe..................................... [0,40] 0,40
H ordenw ascherpum pe.................................... — 0.70
Stromverbrauch

ohne D ru ck ste ig eru n g ................................ 0,58 1,18 1,20
(einschl. Nachkühlung) [0,98]

Drucksteigerung auf 300 mm W S12) . . . 0,85 [1,20] 1,25 1,20
Gesamter Stromverbrauch für Kaltgas von

25° und 300 mm WS Enddruck . . . . 1,43 2,43 2,40
[2,18]

VI. B e t r ie b s k o s t e n  (Pf./lOOO Nm 3)
Löhne: 9 (6) Arbeiter je 24 h X 1,30 J lJ l \h 
Material: 2 1 Oel zu 0,75 J lJ l  für Schmie

rung je 24 h, 1,5 kg Eett zu 0,50 JlJ l für 
Schmierung je 24 h, Reinigungsmaterial
2,50 JUE\24 h ..................................................

Instandhaltung: 1 % der Anlagekosten . . 
Strom (1 kWh =  2 Pf.)

ohne D r u c k ste ig er u n g .........................  . .
(einschl. Kühlung)

Dampf für Wärmeschutz, Schneckenhei
zung (300 kg/h, 1 t  =  4 J M l ) ..................

Wasserkosten (1 m3 =  0,85 Pf.) 
für Vorkühlung 1
für Schlußkühlung f   ...................

B e t r ie b s k o s t e n  fü r  R e in ig u n g  o h n e  
D r u c k s te ig e r u n g  u n d  o h n e  A b 

sc h r e ib u n g  .......................................................

Drucksteigerung auf 300 mm WS . . . .
A b sc h r e ib u n g .......................................................

G e s a m t -R e in ig u n g s k o s t e n  für 1000 N m 3 
Kaltgas von 25° und 300 mm WS Enddruck

Bei einem Strompreis von 3 Pf./kWh, einem 
Wasserpreis von 1 Pf./m3 und einem Lohn 
von 1 JlJlfh. betragen die Gesamt- 
Reinigungskosten .........................................

2,0013)

0,10
0,70

1,16
[1,96]

0,13
[+ 2 ,4 2 ]

4,09
[7,31] 

1,70 [2.40] 
10,50

16,29
120,21]

17,24 |22,34]

2,0013)

0,10
0,70

2,36

0,60

2,55

8,31

2,50
10,50

21,31

1,3314)

0,05
0,30

2,40

0,15

4,0015)

8,23

2,40
4,65

15,28»)

23,7 18,1

A n m erk u n g en :

1000 Nm8 =  106 kcal.

1) Rohgas von 200°, 200 mm WS 
Druck, 3 bis 10 g/N m 3 Staub
gehalt und 50 bis 100 g/N m 3 
Feuchtigkeit vor dem Vor
kühler.

2) Werte für nachgekühltes Gas 
sind in [ ] beigefügt.

3) Sättigung entsprechend der 
Dampfspannung im Gichtgas.

4) Druckabfall
in der einstufigen Trocken- 
Elektrofilterung:

Vorkühler . 10—20 mm WS 
Elektrofil

ter . . . 5— 10 mm WS 
gesamt 30 mm WS

bei Nachkühlung auf 25° da
zu:

Nachkühler . . 45 mm WS 
Rohrleitungen

usw....................10 mm WS
gesamt 55 mm WS 

zusammen also 85 mm WS

5) Druckabfall in der zweistufi
gen Elektrofilterreinigung: 

Vorkühler. 10—20 mmWS 
Hauptrei

niger . . 5— 10 mm WS
Zwischen

kühler . 45 mm WS
Feinreiniger 5 mm WS
Rohrleitun

gen usw. 10 mm WS
gesamt 90 mm WS

6) Druckabfall in der elektri
schen Naßreinigung:

Hordenwascher 70 mm WS 
Elektrischer

Naßreiniger . 5 mm WS 
Rohrleitungen . 10 mm WS 

gesamt 85 mm WS

7) Ohne Kläranlage.

8) Bei Anordnung der beiden 
Stufen übereinander.

9) Bei Anordnung der beiden 
Stufen hintereinander.

10) Bei Elga in der Anlage, bei 
Siemens-Schuokertwerke ge
sondert angeordnet.

“ ) Unter dem Hauptreiniger oder 
gesondert angeordnet.

12) Kraftbedarf für eine Druck
steigerung um 100 mm WS zu 
0,65 kWh/1000 Nm 3 ange
nommen.

13) 3 Arbeiter je Schicht.

14) 2 Arbeiter je Schicht.

lB) Gesamte Wasserkosten, ein
schließlich der für den Horden
wascher.

16) Zuzüglich der je nach den 
Werksverhältnissen schwan
kenden Kosten für die Was
serklärung.
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w i r d .  D i e  N a ß s t u f e  i s t  ( w e g e n  d e r  V o l u m e n v e r m i n d e r u n g  

d e s  G a s e s )  u m  f a s t  d i e  H ä l f t e  k l e i n e r  a l s  d i e  H a u p t r e i n i g e r 

s t u f e  vgl. (Zahlentafel 3, I I I ) .

D i e  D u r c h f ü h r u n g  d e s  g e s a m t e n  R e i n i g u n g s p r o z e s s e s  

i s t  a b e r  a u c h  a u f  n a s s e m  W e g e  a l l e i n  m ö g l i c h  d u r c h  d a s  

e i n s t u f i g e  L u r g i - E l e k t r o - N a ß f i l t e r .  D a s  R o h g a s  

w i r d  n a c h  d e r  ü b l i c h e n  G r o b e n t s t a u b u n g  ( S t a u b s ä c k e )  i n  

e i n e m  H o r d e n w a s c h e r  —  g e n a u  w i e  b e i  d e r  D e s i n t e g r a t o r -  

N a ß r e i n i g u n g  —  v o r g e w a s c h e n  u n d  g e k ü h l t ,  E s  g e l a n g t  

d a r a u f  z u r  F e i n r e i n i g u n g  i n  d a s  E l e k t r o f i l t e r ,  i n  d e m  d e r  

R e s t s t a u b  m i t  d e m  i m  G a s  e n t h a l t e n e n  S p r ü h w a s s e r  a l s  

S c h l a m m  a b g e s c h i e d e n  w i r d .  D i e s e s  V e r f a h r e n  h a t  d e n  

V o r t e i l ,  k e i n e  b e w e g l i c h e n  T e i l e  z u  b e s i t z e n  u n d  p r a k t i s c h  

o h n e  D r u c k v e r l u s t  ( e t w a  5  m m  W S )  z u  a r b e i t e n .  D e r  S t r o m 

v e r b r a u c h  f ü r  d i e  R e i n i g u n g  v o n  1 0 0 0  N m 3  b e t r ä g t  n u r  e t w a  

0 , 5  k W h .  D a s  E l e k t r o - N a ß f i l t e r  f i n d e t  n a t ü r l i c h  n u r  

d o r t  A n w e n d u n g ,  w o  d i e  V o r a u s s e t z u n g e n  f ü r  e i n e  N a ß 

r e i n i g u n g  g e g e b e n  s i n d ;  d e n n  h i n s i c h t l i c h  S c h l a m m b e s e i t i 

g u n g  u n d  W a s s e r k l ä r u n g  h a t  e s  d i e  a u c h  f ü r  D e s i n t e g r a t o r 

b e t r i e b  k e n n z e i c h n e n d e n  N a c h t e i l e .

Zahlentafel 3  g i b t  e i n e  U e b e r s i c h t  ü b e r  d e n  P l a t z b e d a r f ,  

d i e  W a s s e r w i r t s c h a f t ,  d e n  K r a f t b e d a r f  u n d  ü b e r  B e t r i e b s 

u n d  A n l a g e k o s t e n  d e r  e l e k t r i s c h e n  G i c h t g a s -  

R e i n i g u n g .  E s  s i n d  v e r g l e i c h s w e i s e  g e g e n ü b e r g e s t e l l t :  d i e  

e i n s t u f i g e  T r o c k e n e l e k t r o f i l t e r u n g ,  d i e  Z w e i s t u f e n - N a ß e l e k -  

t r o f i l t e r u n g  s o w i e  d a s  e l e k t r i s c h e  N a ß r e i n i g u n g s v e r f a h r e n ,  

u n d  z w a r  f ü r  e i n e  R e i n i g u n g s l e i s t u n g  d e r  A n l a g e  v o n  

2 0 0 0 0 0  N m 3 / h ,  a l s o  e n t s p r e c h e n d  e i n e r  R o h e i s e n e r z e u g u n g  

v o n  e t w a  1 0 0 0  t / 2 4  h .

D i e  B e t r i e b s k o s t e n  f ü r  d i e  T r o c k e n -  u n d  N a ß - E l e k t r o 

f i l t e r r e i n i g u n g  s i n d  v o n  g l e i c h e r  G r ö ß e n o r d n u n g .  J e d o c h  

l i e f e r t  d i e  e r s t e  n u r  n a s s e s  W a r m g a s  g e g e n ü b e r  t r o c k e n e m  

K a l t g a s  b e i  d e r  e l e k t r i s c h e n  N a ß r e i n i g u n g .  B e i  d i e s e r  

s i n d  j e d o c h  n o c h  d i e  K o s t e n  f ü r  W a s s e r k l ä r u n g  i n  A n s c h l a g  

z u  b r i n g e n .

D i e  u m  5  b i s  6  P f . / l O O O  N m 3  h ö h e r e n  B e t r i e b s k o s t e n  

b e i  d e r  Z w e i s t u f e n r e i n i g u n g  w e r d e n  a u f g e w o g e n  d u r c h  d i e  

u n b e d i n g t e  B e t r i e b s s i c h e r h e i t  u n d  U n e m p f i n d l i c h k e i t  d i e s e s  

V e r f a h r e n s  g e g e n ü b e r  O f e n s t ö r u n g e n  u n d  d u r c h  d e n  b e s s e r e n  

R e i n h e i t s g r a d .  W i e  b e i  d e r  S a c k f i l t e r r e i n i g u n g  m i t  S c h l u ß 

k ü h l u n g  e r g e b e n  s i c h  f ü r  d a s  e l e k t r i s c h e  Z w e i s t u f e n v e r f a h r e n  

k e i n e  b e s o n d e r e n  K o s t e n  f ü r  K ü h l w a s s e r k l ä r u n g 1 7 ) .

Zusammenfassung.
D u r c h  l ä n g e r e  U n t e r s u c h u n g e n  a u f  d r e i  H o c h o f e n w e r k e n  

w u r d e  f e s t g e s t e l l t ,  w e l c h e n  E i n f l u ß  T e m p e r a t u r ,  F e u c h t i g 

k e i t s g e h a l t  u n d  K o h l e n s ä u r e g e h a l t  d e s  R o h g a s e s ,  d i e  G a s 

g e s c h w i n d i g k e i t ,  T e i l c h e n g r ö ß e  u n d  c h e m i s c h e  Z u s a m m e n 

s e t z u n g  d e s  G i c h t s t a u b e s ,  N i e d e r s c h l a g s s p a n n u n g  u n d  Z u 

s t a n d  d e r  E l e k t r o d e n  a u f  d i e  R e i n i g u n g s w i r k u n g  d e s  E l e k t r o 

f i l t e r s  h a b e n .  A n  d e n  p h y s i k a l i s c h e n  G r u n d l a g e n  d e r  e l e k 

t r i s c h e n  G a s r e i n i g u n g  w i r d  e r ö r t e r t ,  d a ß  d i e  b e s t e  E n t s t a u 

b u n g  d a n n  e i n t r i t t ,  w e n n  G a s  u n d  S t a u b t e i l c h e n  e i n e n  b e 

s t i m m t e n ,  g ü n s t i g s t e n  W e r t  d e r  L e i t f ä h i g k e i t  h a b e n ;  i n  d i e s e m  

F a l l e  k a n n  e i n  m ö g l i c h s t  h o h e s  S p a n n u n g s g e f ä l l e ,  d a s  f ü r  d i e  

L a d u n g s a u f n a h m e  d e r  S t a u b t e i l c h e n  u n d  d a m i t  f ü r  d e r e n  

A b s c h e i d u n g  m a ß g e b e n d  i s t ,  a u f r e c h t e r h a l t e n  w e r d e n ,  o h n e  

d a ß  U e b e r s c h l ä g e  e i n t r e t e n .  V o n  a l l e n  v e r f o l g t e n  E i n f l ü s s e n  

e r w i e s  s i c h  v o n  ü b e r r a g e n d e r  W i c h t i g k e i t  d i e  A n p a s s u n g  d e s  

F e u c h t i g k e i t s g e h a l t e s  a n  d i e  T e m p e r a t u r  d e s  R o h g a s e s  b e i m  

F i l t e r e i n t r i t t ,  w o r i n  d i e  A u f g a b e  d e r  B e t r i e b s f ü h r u n g  e i n e s  

E l e k t r o f i l t e r s  z u r  H a u p t s a c h e  b e s t e h t .  E i n e  B e t r i e b s k u r v e  

— •  a u f  G r u n d  z a h l r e i c h e r  B e t r i e b s v e r s u c h e  a u f g e s t e l l t  —  

e r m ö g l i c h t  e i n e  b e d e u t e n d  v e r e i n f a c h t e  U e b e r w a c h u n g  u n d  

B e t r i e b s f ü h r u n g  d e r  T r o c k e n - E l e k t r o f i l t e r r e i n i g u n g  

( E l g a ,  S S W ) .  M i t  W a s s e r d a m p f  g e s ä t t i g t e s  G a s  l ä ß t  s i c h  

e l e k t r i s c h  a m  b e s t e n  r e i n i g e n ;  d a r u m  g i n g  d i e  E n t w i c k l u n g  

a u c h  v o n  d e r  T r o c k e n -  z u r  N a ß - E l e k t r o f i l t e r u n g .  E i n e  V e r 

b i n d u n g  d i e s e r  b e i d e n  s t e l l t  d a s  Z w e i s t u f e n v e r f a h r e n  

d e r  L u r g i  d a r ,  d a s  d e n  R e i n i g u n g s v o r g a n g  i n  d i e  T r o c k e n -  

, s t a u b  a b s c h e i d e n d e  e l e k t r i s c h e  H a u p t r e i n i g u n g  u n d  d i e  

d u r c h  e i n e n  S c h l u ß k ü h l e r  n a c h g e s c h a l t e t e ,  n a ß  a r b e i t e n d e  

e l e k t r i s c h e  F e i n r e i n i g u n g  m i t  g l e i c h z e i t i g e r  G a s t r o c k n u n g  

u n t e r t e i l t .  D a s  L u r g i - E l e k t r o - N a ß f i l t e r  e r m ö g l i c h t  

d i e  F e i n r e i n i g u n g  a u f  n a s s e m  W e g e  i n  e i n e r  S t u f e .  F ü r  d i e  

d r e i  e l e k t r i s c h e n  H o c h o f e n g a s - R e i n i g u n g s v e r f a h r e n  s i n d  i n  

e i n e r  U e b e r s i c h t  d i e  b e t r i e b s t e c h n i s c h e n  u n d  w i r t s c h a f t 

l i c h e n  Z u s a m m e n h ä n g e  v e r g l e i c h e n d  z u s a m m e n g e s t e l l t .

17) Die Erörterung zu diesem Bericht wird im Anschluß 
an den auf der gleichen Sitzung erstatteten und erörterten Be
richt von R. W alter: „Stand der Hochofengas-Naßreinigung“ 
veröffentlicht werden.

Ueber Brüche an Radreifen.
V o n  S r . ^ n g .  A l f r e d  P o h l  i n  W i e n .

(Untersuchungen an bei strengem Frost gebrochenen LoJcomotiv- und Tenderradreifen. Verlauf der Risse längs den stark 
ausgebildeten Transkristallisationsdendriten oder zwischen nichtmetallischen Einschlüssen. Einflüsse der Transkristallisation

und der geringen Durcharbeitungs-Gegenmaßnahmen.)

I
n  d e m  u n g e w ö h n l i c h  s t r e n g e n  W i n t e r  d e s  J a h r e s  1 9 2 8 / 2 9  

e r e i g n e t e  s i c h  a n  R a d r e i f e n  v o n  L o k o m o t i v e n  u n d  

T e n d e r n  d e r  O e s t e r r e i c h i s c h e n  B u n d e s b a h n e n  e i n e  g r ö ß e r e  

A n z a h l  v o n  B r ü c h e n .  U n t e r s u c h u n g e n  s o l l t e n  d a r ü b e r  a u f 

k l ä r e n ,  o b  d i e s e  B r ü c h e  d e r  b e k a n n t e n  H e r a b s e t z u n g  d e r  

Z ä h i g k e i t  v o n  S t a h l  b e i  n i e d r i g e n  T e m p e r a t u r e n  z u z u 

s c h r e i b e n  w a r e n .  F ü r  d i e  P r ü f u n g  w u r d e n  v o r e r s t  j e n e  

R e i f e n  b e s t i m m t ,  d i e  d u r c h  d i e  E i g e n a r t  d e r  B r u c h f l ä c h e n  

b e s o n d e r s  a u f f i e l e n ;  v o n  d e n  r e s t l i c h e n  S t ü c k e n  w u r d e n  

S t i c h p r o b e n  a u s g e w ä h l t ,  S ä m t l i c h e  R e i f e n  z e i g t e n  d a s  A u s 

s e h e n  v o n  G e w a l t b r ü c h e n  o h n e  v o r h e r g e g a n g e n e  V e r f o r 

m u n g ;  B r ü c h e  i n f o l g e  v o n D a u e r b e a n s p r u c h u n g  w u r d e n  n i c h t  

f e s t g e s t e l l t .

D i e  a n  P r o b e n  n a h e  d e r  B r u c h f l ä c h e  d u r c h g e f ü h r t e n  

F e s t i g k e i t s v e r s u c h e  e r g a b e n  d i e  i n  Zahlentafel 1 a n 

g e g e b e n e n  W e r t e .  A u s  d e n  A n g a b e n  d e r  Z u g f e s t i g k e i t  g e h t  

h e r v o r ,  d a ß  d i e  u n t e r s u c h t e n  R e i f e n  z u m e i s t  e i n e  h ö h e r e  

H ä r t e  a u f w i e s e n ,  a l s  s i e  n a c h  d e n  b e s t e h e n d e n  L i e f e r u n g s 

v o r s c h r i f t e n  d e r  O e s t e r r e i c h i s c h e n  B u n d e s b a h n e n  z u l ä s s i g  

i s t ,  d a  s i e b e n  v o n  a c h t  h i e r  z u  b e s p r e c h e n d e n  R e i f e n  e i n e  

F e s t i g k e i t  v o n  ü b e r  8 5  k g / m m 2  h a t t e n .  D i e  K e r b z ä h i g k e i t

Zahlentafel 1. F e s t ig k e it s e ig e n s o h a f te n  der aus  
g e b r o ch en en  R a d re ifen  e n tn o m m e n e n  P rob en .

R a d 
r e i f e n

N r .

S t r e c k 
g r e n z e

k g / m m 2

Z u g 
f e s t i g 

k e i t
k g / m m 2

E i n 
s c h n ü 
r u n g

%

D e h 
n u n g

( f = 1 0 d )

%

K e r b 
z ä h i g 
k e i t 1)

m k g / c m 2

P h o s 
p h o r 
g e h a l t

%

1 52,2 95,1 5,8 6,0 1,06 0,054
2 — 97,3 22,5 10,0 1,45 0,079
3 49,0 85,7 25,6 14,0 1,19 0,079
4 52,7 94,9 18,6 10,0 1,38 0,067
5 45,9 85,5 23,9 14,0 1,38 0,067
6 49,0 93,1 — — 1,43 0,044
7 48,5 79,0 35,4 11,0 1,34 0,075
8 — 85,1 24,0 13,0 1,20 0,047

x) Bei Zimmertemperatur mit einem Pendelhammer von 
75 mkg Arbeitsvermögen an der Charpy-Probe von 30 X 30 mm 
Querschnitt mit Rundkerb von 4 mm bestimmt.
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war nicht niedriger als sonst bei solchen unlegierten Stählen, 
wie sie für die Reifen verwendet worden waren. Da diese 
Proben, weiter Bruchaussehen und Gefüge darauf hinwiesen, 
daß die Brüche nicht wegen zu niedriger Kerbschlagfestigkeit 
entstanden waren, wurde auf Kerbschlagversuche bei tiefen 
Temperaturen verzichtet, zumal da noch über die in Zahlen
tafel 1 angegebenen Versuche hinaus bei Raumtemperatur 
durchgeführte Proben an der Mesnager-Stabform regellos 
streuende Werte brachten.

vorhanden sein muß, damit die Eigenschaften des Einzel
kristalls gegenüber der Gesamtheit zurücktreten. Wird 
dieser Forderung entsprochen, dann können einzelne, zur 
Beanspruchung ungünstig gerichtete Körner sich ent
sprechend verformen, und dadurch werden die benachbarten 
Kristalliten zur Mitwirkung herangezogen. Die Quasi
isotropie wirkt demnach auch im Sinne einer gleichmäßigen 
Verteilung von äußeren Beanspruchungen. Die in A U . 2 
Ms 4 wiedergegebenen Primärgefüge zeigen, daß bei den vor-

Abbildung 1. Aussehen der Brüche bei Radreifen 6 und 7.

Die meisten der Radreifenbrüche waren gekennzeichnet 
durch Längsrisse, die senkrecht zur Bruchfläche, also in der 
Richtung der Radreifenebene, einmündeten und in der 
Mehrzahl an jener Stelle lagen, von wo der Bruch seinen 
Ausgang genommen hat (vgl. AU . 1). Die R isse  v e r 
lie fe n  a u sn a h m slo s en tw ed er  an  d en  G ren zen  der  
D e n d r ite n  (AU . 2) oder h a t t e n  s ich  in fo lg e  v o n  G as- 
b la se n se ig e r u n g e n  g e b ild e t  (A U . 3). Daß es nicht zur 
Ausbildung von Dauerbrüchen kam, liegt wohl daran, daß 
die ersten Anbrüche gleich sehr weit gingen; eine stetig fort
schreitende Ausbildung des Bruches, wie sie den Ermüdungs
brüchen eigen ist, konnte wegen der starken Erschöpfung 
der Widerstandskraft des Querschnittes nicht mehr ein- 
setzen, und es war nur mehr ein plötzlicher Gewaltbruch 
möglich. G a sb la sen se ig eru n g en  und  u n g ew ö h n lich  
sta rk  e n tw ic k e lte  D e n d r ite n  waren demnach d ie  
h a u p ts ä c h lic h e  V era n la ssu n g  der Brüche. Die 
tieferen Temperaturen spielten dabei nur den erschwerenden 
Umstand insofern, als die Minderung der Kerbzähigkeit durch 
die Kälte und die Erhöhung der dynamischen Beanspruchung 
der Reifen auf dem infolge Frostes starren Oberbau mit 
den Rißbildungen längs den Dendriten oder zwischen den 
nichtmetallischen Einschlüssen zusammentrafen.

Die T r a n sk r is ta ll is a t io n  des Radreifen-Werkstoffes 
b e d e u te t  e in en  M an gel an Q u a s iiso tr o p ie . Das Vor
handensein von langen, fast durch den ganzen Querschnitt 
des Reifens reichenden stengelartigen Dendriten (A U . 4) 
bewirkt eine sprunghafte Aenderung der Zusammensetzung 
des Stoffes an den Begrenzungen dieser Kristalle infolge der 
Kristallseigerung und der zwischen den Körnern festgehal
tenen Verunreinigungen. Hieraus erklärt sich auch die Ent
stehung der in den Abbildungen sichtbaren Stofftrennungen 
in der Richtung der Radreifenebene, deren Auftreten allem 
Anschein nach zur Entstehung der Vollbrüche Anlaß ge
geben hat. Die Richtung der Beanspruchung gegenüber der 
Lage der Transkristallisation muß in prüfungstechnischer 
und konstruktiver Hinsicht beachtet werden; ihr Einfluß 
wird sich am ehesten an Kerbschlagproben nachweisen 
lassen, die in verschiedenen Richtungen zum Dendritenverlauf 
entnommen werden. Man hat versucht, die Quasiisotropie 
zahlenmäßig zu erfassen, indem man forderte, daß in der 
Raumeinheit eine bestimmte Anzahl von Kristallkörnern

liegenden Radreifen von einer Gleichmäßigkeit der St off - 
eigenschaften keine Rede sein kann und daher auch keine 
gleichmäßige Verteilung der äußeren Beanspruchungen zu 
erwarten ist.

Die Dendritenstruktur ist eine Begleiterscheinung der 
Erstarrung aus dem Schmelzflüsse, die Längenabmessungen 
der Tannenbaumkristalle sind durch die Tiefe der Trans
kristallisation bestimmt. Nach dem heutigen Stande der 
metallurgischen Erfahrungen läßt sich durch gießtechnische 
Maßnahmen die T r a n s k r is ta l l is a t io n  w o h l in n e r h a lb  
g e w isse r  G ren zen  b e e in f lu s s e n , ab er  n ic h t  v e r 
h in d ern . Bei den meisten Walz- und Schmiedeerzeug
nissen wird das Primärgefüge des Ausgangsstoffes aber nicht 
störend empfunden, weil es durch die Durcharbeitung bei 
der Warmformgebung weitgehend zerstört wird. Beim Walz
gut wird dieser Erfolg zumeist schon zwangläufig dadurch 
herbeigeführt, daß die Stahlwerke aus rein wirtschaft
lichen Gründen große Blöcke gießen und dementsprechend 
die Durcharbeitung des Enderzeugnisses das wünschenswerte

Abbildung 2.
Rißbildung längs den Grenzen der Dendriten in Radreifen 6.

Maß erreicht. Wegen der Eigenart des Erzeugungsvor
ganges ist die Durcharbeitung bei Radreifen geringer. 
Wagenradreifen werden zumeist aus kleinen bimförmigen 
Blöcken hergestellt, die zu kuchenförmigen Zwischenerzeug- 
mssen zusammengestaucht, dann gelocht und überschmiedet 
werden und schließlich im Radreifenwalzwerk ihre endgültige 
Form erhalten. Diese Erzeugungsweise wird auch bei
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einem großen Teil der Lokomotivradreifen eingelialten. Nur 
bei größeren Durchmessern oder wenn Reifen von stark von
einander abweichenden Abmessungen herzustellen sind, 
werden die Rohlinge durch Abstücken aus vorgeschmiedeten

Blöcken gefertigt; zu 
der gewöhnlichen 

Durcharbeitung kommt 
hier demnach noch die 
des Vorschmiedens der 
Blöcke hinzu. Eine Wir
kung dieses zuzüglichen 
Arbeitsaufwandes ist im 
Primärgefüge aber zu
meist kaum nachweis
bar. Eine weitergehende 
Steigerung der Durch
arbeitung über das bei 
Reifen übliche Maß mit 
der Absicht einer Zer
störung des Dendriten
gefüges wäre wohl mög
lich, der hierzu notwen
dige Aufwand würde 
das Erzeugnis aber we
sentlich verteuern. In

Abbildung 3. Rißbildung zwischen den nichtmetal- 
lisehen Ausfüllungen der Gashohlräume in Radreifen 7.

diesem Sinne ist es auch bemerkenswert, daß die Korn
grenzen im Sekundärgefüge bei Radreifen öfters den gleichen 
Verlauf aufweisen wie die Primärstruktur, eine Erscheinung, 
die bei ändern Walzerzeugnissen seltener anzutreffen ist. 
Sie hängt offenbar ebenfalls mit der geringen Durcharbeitung 
zusammen. Es hat den Anschein, als ob die Schaumwände 
an den Begrenzungen der Primärkristalle stellenweise ein 
unüberwindliches Hindernis für die sekundäre Gefügebildung 
darstellen. Diese Erscheinung steht ohne Zweifel auch mit 
dem Auftreten intergranularer Rißbildungen bei Radreifen 
in Zusammenhang, das dort öfters als an anderem Walzgut 
beobachtet werden kann.

Aus diesen Gründen kann auch gegen ein in Deutschland 
häufiger angewendetes Verfahren kein Einwand erhoben 
werden, das die Herstellung der Rohlinge durch Ab
stechen aus großen Blöcken vorsieht1). Blöcke von ungefähr 
2 m Länge werden auf Drehbänken in sechs oder sieben 
Scheiben geteilt und diese Rohlinge zu Radreifen verwalzt. 
In der Durcharbeitung unterscheidet sich dieses Verfahren 
kaum von dem der Herstellung kleiner Blöcke und hat den 
Vorteil, daß Lunker und größere Gashohlräume an den 
Schnittflächen rechtzeitig erkannt werden; diesem Vorzug 
steht allerdings der Nachteil der stärkeren Blockseigerung 
größerer Blöcke gegenüber.

Da nun eine Beeinflussung des als ungünstig erkannten 
Primärgefüges in dem Sinne einer Unterbindung der Trans
kristallisation nicht möglich und anderseits die Zerstörung 
des dendritischen Gefüges im Wege der Durcharbeitung un
genügend ist, kann die den Reifen mangelnde Gleichmäßig
keit wohl nur dadurch verbessert werden, daß man möglichst

x) V gl. S ta h l u . E ise n  51 (1931) S . 3 3 2 /3 3 .

Abbildung 4. Dendritenausbildung in den Radreifen 1 und 2.

schützen, daß man außer der normalen Schmelzungsanalyse 
noch eine solche vor dem letzten Block oder Gespann 
anordnet und dessen Ausscheidung vornimmt, wenn sich 
dabei unzulässige Werte ergeben. Eine weitere Sicherung 
gegen die Anlieferung zu harter Reifen trotz befriedigender 
Ergebnisse der schmelzungsweisen Abnahmeprüfungen be
steht in der stückweisen Erprobung auf Brinellhärte. Damit 
wird auch dem Ergebnis der vorliegenden Untersuchung 
Rechnung getragen, wonach der größte Teil der hier be
sprochenen Reifen eine unerwünscht hohe Härte auf

reinen Stahl nimmt. Je weniger an schädlichen Eisenbeglei
tern im Stahl enthalten ist, desto geringer wird sich der Ein
fluß der Kristallseigerung und der Korngrenzenverun
reinigung der großen Primärkristalle bemerkbar machen.

Sache des Verbrauchers ist es, sich durch geeignete A b 
n a h m ep rü fu n g  davor zu schützen, daß Radreifen, die die 
Betriebssicherheit gefährden, nicht in den Bahnbetrieb ge
langen. Die bisher übliche s c h m e lz u n g sw e is e  Abnahme 
kann es nicht verhindern, daß einzelne Reifen aus nicht ein
wandfreiem Werkstoff in die Fahrzeuge eingebaut werden. 
Es kommt vor, daß durch Reaktionen zwischen Bad und 
Schlackendecke in der Pfanne sich die Zusammensetzung 
des Stahles während des Vergießens ändert. Bei der Her
stellung hochbeanspruchter Bauteile wird dieser Gefahr da
durch zu begegnen versucht, daß nur ein Teil der Schmelze 
auf das Erzeugnis vergossen wird.

Bei Radreifen kann man sich gegen die Folgen einer 
zu weit gehenden Anreicherung an schädlichen Verunreini
gungen während des Vergießens der Schmelze dadurch
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gewiesen hat. Grundsätzlich ist natürlich gegen die Wahl 
einer höheren Härte von Reifen nichts einzuwenden; die 
vorgenannten Maßnahmen richten sich nur gegen die durch 
Fremdstoffanreicherung unbeabsichtigt zu hart ausgefallenen 
Stücke. Um den Einfluß zu hoher Walz-Endtemperaturen 
auf die Zähigkeit der Reifen auszuschalten, ist schließlich ein 
Normalisieren zu empfehlen, gegebenenfalls ein Spannungs
freiglühen zur Beseitigung der beim Erkalten etwa ent
standenen Eigenspannungen. Die hier angeführten Maß
nahmen sind als Abnahmebedingungen bei den Oesterreichi
schen Bundesbahnen seit längerer Zeit eingeführt, und deren 
praktische Anwendung hat sich gut bewährt.

Z u sam m en fassu n g .

An Lokomotiv- und Tenderradreifen der Oesterreichi
schen Bundesbahnen, die in dem ungewöhnlich strengen

Winter 1928/29 gesprungen waren, wurde festgestellt, daß 
die Brüche —  Gewaltbrüche —  fast ausnahmslos entweder 
an den Grenzen der Transkristallisationsdendriten verliefen 
oder sich infolge von Gasblasenseigerungen gebildet hatten. 
Die Härte der Reifen war zumeist höher als üblich, während 
die Kerbzähigkeit nicht niedriger als bei sonst für Radreifen 
verwendeten unlegierten Stählen war. Danach scheinen Gas- 
blasenseigerung und ungewöhnlich starke Dendritenbildung 
die Brüche hauptsächlich veranlaßt zu haben, während die 
tiefen Temperaturen nur insofern von Bedeutung waren, 
als erhöhte dynamische Beanspruchung infolge des durch 
Frost starren Oberbaues mit verminderter Kerbzähigkeit 
zusammentraf. Weitgehende Durcharbeitung und Aus
scheidung von Blöcken mit starker Anreicherung der 
Begleitelemente, stückweise Prüfung der Reifen auf Härte 
und Glühung werden als Gegenmaßnahmen empfohlen.

Umschau.
Selbsttätige wärmetechnische Ueberwachung von Siemens-Martin- 

Oefen.
In der letzten Zeit erschienen im amerikanischen Schrifttum 

eine Reihe von Arbeiten über die wärmetechnische Ueberwachung 
von Siemens-Martin- Oefen und ihre Mechanisierung. Da eine 
weiter auf Einzelheiten eingehende Berichterstattung über diese 
Arbeiten zu häufigen Wiederholungen der gleichen Gedanken
gänge führen müßte, soll versucht werden, nach einer kurz um- 
rissenen Kennzeichnung ihres Inhaltes einen Ueberblick über das 
ganze Eragengebiet und seine Behandlung in den Vereinigten 
Staaten zu geben.

An die Spitze dieser Arbeiten ist eine Betrachtung von H. 
D o b rin 1) zu stellen, die ganz allgemein die Aufgaben des Wärme
ingenieurs bei metallurgischen Oefen nicht allein vom Standpunkt 
der Brennstofferspamis, sondern auch in rein hüttenmännischer 
Beziehung — reduzierende oder oxydierende Ofenatmosphäre, 
Erreichung und Einhaltung bestimmter Temperaturen und der
gleichen — behandelt. Aus der sich anschließenden Aussprache2) 
ist zu ersehen, daß neben der rein technischen Eignung zur erfolg
reichen Durchführung der sich aus der Natur des Betriebes er
gebenden Aufgaben auch ein gewisses diplomatisches Geschick 
gehört, um an Stelle der Widerstände im Betrieb ein verständnis
volles Mitarbeiten treten zu lassen. P. S. D ic k e y 3), G. D. Con- 
le e 4) und B. F. K een e5) beschreiben verschiedene Ausführungs- 
ärten von Einrichtungen zur selbsttätigen Ofenüberwachung 
als Vertreter von Firmen, die solche Anlagen erstellen. Eine Zu
sammenfassung allgemeiner Gesichtspunkte und verschiedener 
Ausführungsformen bringt ein Bericht von W. T r in k s6). Noch 
mehr in die Einzelheiten verschiedener Ausführungsarten gehen 
die Arbeiten von R. W. S im pson7) und W. M. S h a llcro ss3), 
die ebenfalls bestimmte Apparatebaufirmen vertreten, sowie die 
sich an diese Ausführungen anschließende Aussprache9), in der 
ziemlich rückhaltlos zu den auftretenden Fragen Stellung ge
nommen wird. Eine Arbeit von M. J. C onw ay10), der selbst 
Wärmeingenieur auf einem größeren Werk ist, beschäftigt sich 
mit der Durchführung der selbsttätigen Ueberwachung und der

*) Iron Steel Engr. 8 (1931) S. 256/64.
2) Aussprache; Iron Steel Engr. 8 (1931) S. 401.
3) Iron Steel Engr. 8 (1931) S. 383; behandelt wird haupt

sächlich die selbsttätige Einregelung der Verbrennungsluft in 
Abhängigkeit von der Brennstoffzuführung.

4) Iron Steel Engr. 8 (1931) S. 389; behandelt wird der 
gesamte Fragenkreis mit besonderer Betonung der selbsttätigen 
Lufteinstellung in Abhängigkeit von der Abgasanalyse.

5) Iron Steel Engr. 8 (1931) S. 393; behandelt wird haupt
sächlich die Zugregelung in Abhängigkeit von den Druckver
hältnissen im Herdraum.

•) Blast Furnace 20 (1932) S. 179/83.
7) Erörterung; Iron Steel Engr. 8 (1931) S. 399; behandelt

wird hauptsächlich die Zugüberwachung unter Einschluß selbst
tätiger Brennstoff- und Luftzuführung in Abhängigkeit von den 
Druckverhältnissen im Herdraum mit hydraulischer Kraft
übertragung.

8) Iron Steel Engr. 8 (1931) S. 397; geschildert werden haupt
sächlich die Vorzüge elektrischer Betätigung der selbsttätigen 
Ofenüberwachung.

9) Erörterung; Iron Steel Engr. 8 (1931) S. 411.
10) Iron Steel Engr. 8 (1931) S. 289.

dabei erzielten Erfolge. In der sich anschließenden Aussprache1) 
zeichnet sich die Einstellung der Stahlwerker zu dem ganzen 
Fragenkreis ziemlich deutlich ab.

Die selbsttätige Ofenüberwachung baut sich naturgemäß 
auf den Elementen auf, die bisher in neuzeitlichen Stahlwerken 
je nach ihrer Bedeutung durch anzeigende oder schreibende 
Meßgeräte lediglich festgestellt wurden. Diese Feststellungen, 
die sowohl zur Grundlage sofortiger Maßnahmen bei der Führung 
des Ofens als auch zur nachträglichen Beurteilung benutzt werden, 
erstrecken sich auf folgende Punkte:

1. Brennstoffverbrauch. Bei reinen Gasen Staurandmessung, bei 
Generatorgas vielfach ersetzt durch 'Windmengenmessung an den 
Gaserzeugern, bei Oel, besonders wenn das spezifische Gewicht star
ken Schwankungen unterworfen ist, durch Verdrängungspumpen.

2. Verbrennungsluftmenge. Erfordert Windförderung durch 
Ventilator und Dichthaltung der Luftwege, wenn daraus Schlüsse 
auf die Güte der Verbrennung gezogen werden sollen.

3. Zugmessungen in den Abgaskanälen zur Regelung der 
Beaufschlagung der Kammern, zur Feststellung der Umstellzeiten 
und endlich zur Ueberwachung der Kaminschieberstellung.

4. Temperaturmessungen in den Kammern und im Essen
kanal zur sofortigen Erkenntnis von Uebertemperaturen.

5. Abgasanalysen zur Beurteilung der Verbrennung.
6. Messung des Gasdruckes vor dem Regelventil.
7. Messungen zur Beurteilung von Heizwert oder Zusammen

setzung des Brennstoffes. Diese Messungen kommen jedoch 
mehr für die Ueberwachung der Gaserzeugung in Betracht. Sie 
sind hier nur der Vollständigkeit halber erwähnt.

Die Messung des G a sv o rd ru ck es  ist die älteste Ueber- 
wachungsmaßnahme. Sie wurde erst an sechster Stelle erwähnt, 
weil hier in Verbindung mit der Gasmengenmessung die ersten 
Schritte zur Mechanisierung der Ueberwachung mit Erfolg 
gemacht worden sind. Denn erst die Gasmengenmessung zeigte 
sinnfällig, daß ohne geregelten Vordruck die Einstellung und 
Aufrechterhaltung günstiger Verbrennungsverhältnisse zur Un
möglichkeit wird. Heute sind wenigstens für Gicht- und Koks
ofengas selbsttätige Druckregler eine Selbstverständlichkeit, 
deren weitere Erörterung überflüssig erscheint.

Der Fortschritt liegt in der Heranziehung der unter Punkt 1 
bis 5 aufgeführten Messungsergebnisse zur selbsttätigen Auslösung 
von Maßnahmen, die bei der heute noch üblichen Betriebsweise 
dem guten \ \  illen und der Geschicklichkeit des Schmelzers über
lassen bleiben. Die Schwierigkeiten bestehen in den wechselnden 
Erfordernissen des Schmelzungs- und Ofenganges, denen sich 
die verschiedenen Geräte durch weitgehende Verstellbarkeit 
anzupassen suchen. Die Grenze liegt an dem Punkt, an dem die 
selbsttätige Anlage zu einem Umweg wird, dessen Endziel be
deutend einfacher durch die unmittelbare Bedienung eines 
Schiebers erreicht werden kann. Bei der Durchbildung der 
einzelnen Geräte hat vielfach die Ausführung selbsttätig geregelter 
Dampfkesselfeuerungen zum Vorbild gedient. Dies zeigt sich vor 
allem in dem Bestreben, die Verbrennungsluftmenge selbsttätig 
m ein bestimmtes Verhältnis zur Brennstoffmenge zu bringen 
und gleichzeitig den Kaminschieber von den Druckverhältnissen 
im Herdraum steuern zu lassen. Eine neue Aufgabe bringt die 
selbsttätige Umstellung in Abhängigkeit von der Zeit oder der 
Kammertemperatur.

4) I r o n  S te e l E n g r .  8 (1931) S . 406 .
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Die Vorrichtungen, deren Ziel die Einstellung eines be
stimmten V e r h ä ltn is se s  z w isc h e n  B r e n n sto ff  un d  V e r 
b r en n u n g s lu ft ist, stellen zunächst nur eine Teillösung dar. 
Sehr praktisch ist dabei der Gedanke, Gas und Luftmenge auf 
dem gleichen Meßstreifen aufzeichnen zu lassen. Dabei wird der 
Stauflansch für die Luft so gewählt, daß die Schreibhöhe für 
Gas und Luft bei dem gewünschten Bestverhältnis die gleiche ist. 
Nichtsdestoweniger läßt sich das Brennstoff-Luft-Verhältnis 
durch einen besonderen Schalter beliebig einstellen, so daß die 
Möglichkeit gewahrt bleibt, die beim Erzen, beim Loskochen des 
Kalksteins — für amerikanische Verhältnisse besonders wichtig —  
usf. entstehenden Kohlenoxydmengen durch Verminderung der 
Brennstoffzufuhr zu berücksichtigen oder nach Belieben mit 
oxydierender oder reduzierender Flamme zu arbeiten. Bei 
Störungen ist man in der Lage, die Verbindung zwischen Brenn
stoffzufuhr und Luftklappe vollständig zu lösen und letzterwähnte 
von Hand einzustellen. Für das Arbeiten mit mehreren Brenn
stoffen ist ein besonderer Sammelschreiber erforderlich, in dem 
sich die Anzeigen der Einzelmessungen überlagern. Dabei sind 
die Ausschläge für jeden einzelnen Brennstoff im Verhältnis 
seines Luftbedarfs gewählt, so daß auf dem Streifen eine der 
erforderlichen Luftmenge proportionale Kurve entsteht, die sich 
ohne weiteres mit der Luftmengenkurve vergleichen läßt. Gleich
zeitig gehen von hier die Impulse für die selbsttätige Einhaltung 
des gewünschten Brennstoff-Luft-Verhältnisses aus. Gewonnen 
ist bei dieser Einrichtung lediglich, daß der Schmelzer nicht bei 
jeder Veränderung der Gasmenge auch die Luftklappe bedienen 
muß. An Stelle der häufigen Unart der Schmelzer, den Ofen 
ohne Rücksicht auf die Lufteinstellung nur durch Auf- und Zu
drehen des Gasventils zu führen, kann das Arbeiten mit stets 
gleichem Brennstoffgemisch treten, wenn nicht die außerordent
lich sinnfällige Anzeige auf dem Doppelschreiber der Sorgfalt 
und Intelligenz des Schmelzers die nötigen Hilfen gibt. Die Aus
schaltung des menschlichen Eingreifens ist also durch die Selbst
tätigkeit nicht geglückt. Die Doppelaufzeichnung allein mit 
unmittelbarer Betätigung der Lufteinstellung von Hand müßte 
das gleiche erreichen.

Einen Schritt weiter geht eine Ausführung, die entweder 
mittelbar das Brennstoff-Luft-Verhältnis oder unmittelbar die 
Verbrennungsluftzufuhr in zwangsläufige Abhängigkeit von der 
Zusammensetzung der Abgase bringt. Ein Arbeiten nach dem 
Kohlensäuregehalt der Abgase wird zwar von verschiedenen 
Seiten versucht, da der Kohlensäuregehalt von allen Gasbestand
teilen der am leichtesten erfaßbare ist, dürfte aber nicht zum 
Ziel führen; die Kohlenoxydentwicklung aus dem Bad und die 
heim Betriebe mit mehreren Brennstoffen wechselnden Best
gehalte machen dies unmöglich.

Eine bessere Grundlage liefert der Sauerstoffgehalt1). Es ist 
Tatsache, daß man —  auch bei Kippöfen -—■ bei 2 bis 4 % 0 2 
in der abziehenden Gaskammer in der Regel am günstigsten fährt. 
Eine entsprechende Einstellbarkeit oder die Möglichkeit, die 
selbsttätige Regelung für fallweises reduzierendes Schmelzen 
außer Betrieb zu setzen, vorausgesetzt, dürfte dieser Gedanke 
eine gewisse Zukunft haben. Conlee führt in dieser Beziehung 
jedoch nur aus, daß bisher in Amerika noch kein entsprechend 
sicher arbeitender Sauerstoffbestimmungsapparat vorhanden sei, 
daß dagegen in Deutschland an zwei Stellen in dieser Richtung 
gearbeitet würde. Außerdem zwingt eine solche Anlage zum 
möglichst guten Dichthalten des Ofens, besonders wenn man 
durch das Fehlen von Gaskammern — wie beim Betrieb mit Oel 
oder kaltem Koksofengas —  gezwungen ist, die Entnahmestelle 
für die Gasproben in die Luftkammem zu verlegen.

Das Bestreben zur Ausschal
tung der Falschluft im Herdraum 
führt zu der allem Anschein nach 
in Amerika schon jetzt verhält
nismäßig verbreiteten s e lb s t 
tä t ig e n  Z u g k o n tro lle . Sie be
steht in selbsttätiger Einstellung 
des Kaminschiebers in Abhän
gigkeit von den Druckverhält
nissen im Herdraum. Die Schwie
rigkeiten für diese Einrichtung 
bestehen vor allem in der un
gleichmäßigen Druckverteilung 
im Oberofen infolge des Auftriebs 
und der zeitweiligen Stauwirkung 
des Schrottes beim Einsetzen.

*) S. a. A. H e r b e r h o lz :  A rc h . E is e n h ü tte n w e s .  4 (1930/31)

S. 461/68 (Stahlw.-Aussch. 206).

Die durch den Auftrieb gegebenen Verhältnisse sind durch ent
sprechende Einstellmöglichkeiten auf versuchsmäßiger Grundlage 
zu meistern. Der Stauwirkung sucht man durch die Anordnung 
mehrerer Druckentnahmestellen im Gewölbe mit nachfolgendem 
Druckausgleich entgegenzuwirken. Ob sich eine solche Einrich
tung gegenüber der augenblicklichen Gewohnheit, ohne Rücksicht 
auf die verbrannte Gasmenge mit einer nach dem Ausflammen 
bei glatter Schmelze gewählten unveränderlichen Kaminschieber
stellung zu arbeiten, lohnt, kann nur der Versuch entscheiden.

Die Anwendung neuer Gedankengänge erfordert die M ech a 
n is ie ru n g  der U m steu eru n g . Der erste und einfachste Weg 
war eine selbsttätige Umstellung nach der Zeit. Aber selbst 
wenn diese Zeiten vom Schmelzer aus einstellbar sind, so daß 
je nach den Erfordernissen des Ofenganges längere oder kürzere 
Umstellzeiten und zum fallweisen Ausgleich ungleich warmer 
Kammerpaare auch ungleichmäßige Umstellzeiten erreicht werden 
können, so dürfte darin doch nicht die Endlösung zu erblicken 
sein. Näher dem Endzweck —  der Vermeidung von Ueber- 
temperaturen —■ dürfte die zwangsläufige Umstellung in Abhän
gigkeit von der Kammertemperatur kommen. Die zu überwin
denden Schwierigkeiten liegen in dem je nach dem Speicher
vermögen der Kammern mehr oder weniger starken Abfallen der 
mittleren Kammertemperaturen während des Einsetzens, in dem 
Auftreten plötzlicher Temperatursteigerungen infolge unvoll
kommener Verbrennung während des Erzens und dergleichen 
und endlich in der Gefahr, daß die Umstellung unvermutet und 
zu einem Zeitpunkt vor sich geht, an dem sie die am Ofen vor 
sich gehenden Arbeiten stört. Endlich traten häufig Störungen 
durch Versagen der Thermoelemente ein. Um den Einfluß der 
schwankenden Mitteltemperaturen auszugleichen, wird neuer
dings der Impuls zur Umstellung vielfach nicht mehr bei Errei
chung einer bestimmten, wenn auch verstellbaren, Höchsttempe
ratur, sondern bei Eintreten eines bestimmten Temperatur
unterschiedes zwischen dem Abgas der abziehenden und der 
Vorwärmung in der einziehenden Kammer gegeben. Unerwünsch
tes Umstellen wird durch Ausschalten der Uebertragungsleitung 
vom Thermoelement zur Umstellvorrichtung vermieden. Dann 
tritt von selbst eine Druckknopfsteuerung an Stelle der selbst
tätigen Regelung ein; sie muß auch über Störungen in der Tem
peraturmeßanlage hinweghelfen. Der Zerstörung der Elemente 
—- optische Temperaturmeßgeräte sollen sich weniger bewährt 
haben —- sucht man durch Einbau in tieferen Gitterlagen oder 
sogar unmittelbar in den Kammerabzugskanal entgegenzuarbeiten. 
Vielfach wurde auch auf die selbsttätige Umstellung wieder ver
zichtet, dafür aber die weniger sinnfällige Angabe der Temperatur
meßgeräte durch das Aufleuchten von Signallampen bei Errei
chung bestimmter Temperaturen verstärkt, eine Maßnahme, die 
sich bei Walzwerksöfen sehr gut bewährt hat. Die Umstellung erfolgt 
dann durch Betätigung e in es  Druckknopfes, der selbsttätig 
sowohl Brennstoff- als auch Verbrennungsluftventil umschaltet.

Die Urteile über die einzelnen Einrichtungen in der Aus
sprache waren sehr verschieden. Man bekommt den Eindruck, 
daß eine ganze Reihe der mitgeteilten Erfolge vor allem auf den 
Einbau des Gebläses für die Verbrennungsluftförderung und auf 
die größere Sorgfalt bei der Abdichtung der Oefen zurückzu
führen ist. C. Schwarz.

Fortschritte im ausländischen Walzwerksbetrieb1).
K o n tin u ie r l ic h e s  B lec h - und  S tr e ife n w a lz w e rk  der

I n la n d  S te e l  Co. in  In d ia n a  H a rb o r, Ind .
Die Anlage2) ist in Abb. 1 dargestellt. Der Brammenlager

platz von rd. HO m Länge und 26 m Breite wird von einem
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1) Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 414/17.
2) Blast Fum. & Steel Plant 20 (1932) S. 268/69; Steel 90

(1932) Nr. 13, S. 31/33.
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25-t-Kran bestrichen, der die Brammen mit einem Magneten 
oder mit Ketten auf einen Sammeltisch legt; von dort stößt ein 
Drücker jedesmal eine Bramme auf den vor dem Einsatzende der 
Oefen liegenden Rollgang. Jeder der drei Oefen hat zwei Block
drücker, die beim Einsetzen von 4,6 m langen Brammen zu
sammen, bei zweireihigem Einsetzen einzeln arbeiten. Die Oefen 
haben eine lichte Weite von 5,5 m, eine Länge von 23,5 m bis 
zum Ausstoßende, drei Wärmstufen mit entsprechender drei
facher Beheizung durch Oelbrenner; das Gewölbe ist aufgehängt, 
und jeder Ofen hat Rekuperatoren aus Hohlsteinen. Vor dem 
Ausstoßende der Oefen läuft der Abfuhrrollgang zum Walzwerk, 
auf den die Brammen aus den Oefen über geneigte Rutschplatten 
gleiten, um ihn vor heftigen Stößen zu bewahren. Jeder Ofen 
hat eine Leistung von 50 t/h.

Das Walzwerk erzeugt Bleche von 5 bis 12,5 mm Dicke und 
bis zu 1752 mm größter Breite. Kontinuierlich gewalzte Streifen 
werden in Breiten von 610 bis 1676 mm und wechselnder Dicke 
hergestellt. Die Durchschnittsleistung beträgt 100 t/h  bei Blechen 
von 1220 mm Breite und 1,7 mm Dicke.

Das erste Gerüst mit Walzen von 584 mm Dmr. und 1930 mm 
Ballenlänge dient nur zum Brechen der Schlacke auf der Brammen
oberfläche; es wird von einem 1000-PS-Drehstrommotor von 
375 U /min über ein Vorgelege angetrieben. Hinter diesem Gerüst 
führt eine Schlepperanlage zu einer Brammenwendevorrichtung, 
die wahlweise benutzt werden kann, um durch Wenden der 
Bramme die gebrochene Schlacke von der Oberfläche abfallen zu 
lassen. Hierauf geht die Bramme zu einer elektrisch betriebenen 
Druckwasserpresse, mit der die Breite der Bramme geregelt und 
die Kanten rechtwinklig gerichtet werden können.

Das erste eigentliche Walzgerüst kann zum Querwalzen für 
die Breitung der Bramme benutzt werden; zu diesem Zweck sind 
vor der Walze Brammen-Drehvorrichtungen und ein elektrischer 
Drücker angeordnet. Es hat Arbeitswalzen von 914 mm Dmr. und 
Stütz walzen von 1245 mm Dmr. bei 2438 mm Ballenlänge; es 
wird durch einen Drehstrommotor von 3000 PS und 150 U/min 
mit einem Schwungrad über eine Uebersetzung und ein Kamm
walzgerüst angetrieben. Hierauf geht die Bramme durch drei als 
Vierwalzengerüste ausgebildete Universalgerüste mit Arbeits
walzen von 635 mm Dmr., Stützwalzen von 1245 mm Dmr., von 
1955 mm Ballenlänge und mit Stehwalzen vor den waagerechten 
Walzen; jedes der drei Gerüste wird durch einen 3000-PS-Dreh- 
strommotor mit 500 U/min über ein Vorgelege angetrieben.

In einer Entfernung von etwa 30 m folgt die Pertigstraße, 
vor deren erstem Gerüst wiederum ein Schlackenbrechgerüst mit 
Walzen gleichen Durchmessers wie beim ersten Schlackenbrech
gerüst steht, das aber durch einen regelbaren 500-PS-Gleichstrom- 
motor von 150 bis 450 U/min angetrieben wird. Die sechs Fertig
gerüste mit je zwei Arbeitswalzen von 622 mm Dmr. und zwei 
Stützwalzen von 1257 mm Dmr. bei 1958 mm Ballenlänge werden 
von je einem regelbaren 3500-PS-Gleichstrommotor mit 175 bis 
350 U/min über Vorgelege und Kammwalzgerüste angetrieben. 
Der Drehstrom von 25 Perioden/s hat 6600 V, der Gleich
strom 600 V.

Hinter dem letzten Fertiggerüst geht das Walzgut auf dem 
etwa 100 m langen Auslaufrollgang mit einzeln durch Drehstrom 
wechselnder Frequenz angetriebenen Elektrorollen, die eine Um
fangsgeschwindigkeit von 1,75 bis 7 m/s haben, geradeaus zu zwei 
Wicklern für 1676 mm breite Streifen; ein Förderband bringt die 
Rollen durch einen Tunnel zum Kaltwalzwerk. Links und rechts 
vom Auslaufrollgang liegen zwei gleichlaufende 76 m lange Roll- 
gänge, die durch Kettenschlepper mit ihm verbunden sind und zu 
Richtmaschinen führen; hinter diesen bringen 78 m lange Roll- 
gänge mit einzeln angetriebenen Rollen von 0,57 bis 2,3 m/s Um
fangsgeschwindigkeit zu Teilscheren für Bleche von 2,32 m Breite 
und 12 mm Dicke. Von dort gehen die Bleche zu je einer um
laufenden fliegenden Kaltschere mit Richtmaschine und K l e m m ,  
rollen, die Bleche von 5 mm Dicke und bis zu 1,52 m Breite in 
Längen von 1,83 bis 5,5 m schneiden kann. Hinter den fliegenden 
Scheren läuft das Walzgut über einen Auslaufrollgang von rd. 12 m 
Länge mit Elektrorollen zu Kipp- und Stapelvorrichtungen mit 
Waagen, von wo es über einen Förderwagen in die Nebenhalle 
zur Verladung kommt.

Die an der einen fliegenden Schere geschnittenen Bleche bis 
zu 12,5 mm Dicke können wieder vor die Schere und durch eine 
30 m lange Querschlepperanlage zu dem gegenüberliegenden Roll
gang gebracht werden, der sie zum Anfang des Warmbettes be
fördern kann; hier schafft eine Querschlepperanlage die Bleche 
auf einen Rollgang von 66 m Länge, der aber in der Verladehalle 
liegt und die Bleche durch Rollen in Hürden befördert. Aus diesen 
bringt ein Kran die Blechpakete zu Ladebänken, von denen sie 
einzeln zu einer Besäumschere für Bleche von 1,83 m Breite und 
bis zu 12,5 mm Dicke geschafft werden; der hinter der Schere

liegende Rollgang von 32 m Länge geht zu einer Teilschere für 
Bleche von 1,93 m Breite und 12,5 mm Dicke, an die ein Schrott
endenförderband angeschlossen ist. Der Rollgang von l i m  Länge 
hinter der Teilschere führt zu einer Waage von 15,25 m Länge, 
hinter der ein Ablaufrollgang von 30 m Länge mit Abtragrollen 
und Hürden angeordnet ist.

Die Walzwerkshalle ist 32 m breit, 183 m lang und hat zwei 
60-t-Krane, die danebenliegende gleich lange Motoren- und Ofen
halle ist 18 m breit und hat einen 50-t-Kran. Die Scheren- und die 
Verladehalle sind je 305 m lang, 32 m breit und enthalten fünf 
16-t-Krane. 41. Fey.

Betriebswirtschaftliche Untersuchung in einer Zurichterei.

Nachstehend sind Verlauf und Ergebnisse einer Betriebs
untersuchung geschildert, die, schwieriger Verhältnisse wegen, 
von den allgemein gültigen Grundsätzen abweichen.

V e r h ä ltn is se  v o r  der U n te r su c h u n g .
Die Belegschaft wurde nach einem Gruppengedinge so 

entlohnt, daß je Arbeitsgang und Tonne ein bestimmter Geld
satz bezahlt wurde. Eine Arbeitsvorbereitung fehlte. War ein 
Auftrag fertig bearbeitet, so mußten sich die Leute mit dem 
Meister oder Vorarbeiter zur Arbeitsbeschaffung in Verbindung 
setzen. Für die Anfuhr neuen Werkstoffes hatten die Besatzungen 
der einzelnen Maschinen selbst zu sorgen.

Die Erzeugnisse wurden nicht planmäßig gelagert, sondern 
nach einem beendigten Arbeitsgang ohne Rücksicht auf den 
Ort der nächstfolgenden Bearbeitung dort abgelegt, wo gerade 
Platz war.

Die Arbeitsgeschwindigkeit zu überwachen, war so gut wie 
unmöglich, weil den Meistern und Vorarbeitern wegen der Viel
heit der Maschinen und der Ausdehnung des Betriebes die Ueber
sicht fehlte.

Als Grundlage für die Vor- und Nachrechnung der Aufträge 
dienten Erfahrungswerte des Betriebes.

U e b e r le g u n g en  fü r  d ie  U n ter su ch u n g .
Die Verschiedenheit der einzelnen Sorten nach Gewicht 

und Bearbeitung beeinflußte die Leistung in der Fertigungszeit
einheit ganz wesentlich. Eine überschlägige Untersuchung zeigte 
Leistungsunterschiede bis zu 1000 %. Ein reines Tonnengedinge 
konnte also nicht befriedigen, da bei „guten“ Sorten viel, bei 
„schlechten“ Sorten dagegen wenig verdient wurde. Ein Einzel
gedinge, das dieser Ueberlegung am besten Rechnung trägt, 
war aus wirtschaftlichen Gründen (nach vorheriger jahrelanger, 
kostspieliger Betriebsuntersuchung) undurchführbar.

Es blieb also auch für die neue Lohnregelung nur das Grup
pengedinge. Dieses mußte so aufgebaut werden, daß die Nach
teile des bisherigen vermieden wurden.

Es war von Vorteil, daß dieselben Leute in der Regel Sorten 
gleicher Stärke bearbeiteten; daher konnte die Einteilung in Ge
dingeklassen nach dem Metergewicht je Sorte vorgenommen 
und die Lohnsumme nach den in den einzelnen Gedingeklassen 
verfahrenen Stunden geschlüsselt werden.

Die Arbeitsvorbereitung und Arbeitsverteilung in ein be
sonderes Arbeitsbüro zu verlegen, war wegen der damit verbun
denen Mehrkosten nicht angängig. Die Arbeit sollte weiter von 
den Meistern und Vorarbeitern verteilt werden, doch mußten 
diese ein Hilfsmittel zur besseren Uebersicht und Leistungsüber
wachung in die Hand bekommen.

Die Sorteneinzelkosten (Vor- und Nachrechnung) mußten 
in Zukunft an Hand einwandfreier Zahlen, die ihren Ursprung 
im Betriebe hatten, ermittelt werden. Dazu waren laufende 
Betriebsaufschreibungen und ihre Auswertung an einer Stelle 
(Arbeitsvorbereitungsbüro des Walzwerkes) erforderlich.

V erlau f der U n ter su ch u n g  un d  A u sw er tu n g .
Die Voruntersuchung erstreckte sich über mehrere Monate. 

Im Monat Oktober, dem eigentlichen Untersuchungsmonat, 
wurde die Arbeitsgeschwindigkeit durch verschärfte Aufsicht 
an allen Maschinen gleichmäßig gut gehalten. Dem Betriebe 
waren hierfür je Schicht drei Ingenieure der Wirtschaftsstelle 
zugeteilt. Die Leistung der einzelnen Maschinen sowie Lohn- 
und Fertigungsstunden wurden durch Betriebsaufschreibungen 
genau erfaßt. Offensichtliche Betriebsmängel wurden im Ein
vernehmen mit der Betriebsaufsicht beseitigt.

So wurden zum Beispiel Zwischenlager errichtet, in denen 
die Erzeugnisse zwischen den einzelnen Bearbeitungsstufen 
unter Berücksichtigung der nächsten Arbeitsstelle planmäßig 
gelagert wurden.

Die Vorarbeiter hatten sich laufend um den Stand der 
Arbeiten an den einzelnen Maschinen zu bekümmern; die An- 
und Abfuhr von Werkstoff und Einrichtewerkzeugen wurde
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Hilfsarbeitern, zum Teil auch den Vorarbeitern übertragen. 
Grundsatz war, alle Arbeiten, die mit der eigentlichen Fertigung 
nichts zu tun haben, wie zum Beispiel die Beschaffung von Hilfs
stoffen, nur dann von Gedingearbeitern verrichten zu lassen, 
wenn sich keine andere Beschäftigungsmöglichkeit für sie ergab. 
Die Maschinen wurden nur dem Bedarf entsprechend besetzt,

das heißt während
Z urich tereiI

Maschine 9 r.
Montag \Dienstog \Mittwoch üonnersf\ Freifog \Samstag

Sorte hg/m. Stablänge...............

Straße:.........................  Datum:....... ...................

ro t I b/au \ ge/b  \ gr
ßearbeitungsgänge

a, z 9 9! tz r d Sonst. Bearb.
b I 9 97 JF r e
c I 9 9 t IF r f

9m flrbeitsgang 
beteiligt:
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von........ b is........... =..........min9ontro//-//n
I
9 E in rich tezeit
91

m t.____b is ......... « ...........min1F
F

Ft F orarbeiter: \ Büro:

/tchtuno / Dieser Z ette/ is t nur eom M eister oder 
Forarbeiter auszufäi/en.

ftranmanget me/den, sonst Deine Fergütung.

der Einrichtezeit 
waren in der Re
gel weniger Leute 
an der Maschine 
tätig als während 
der Fertigungs
zeit.
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\
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A b b i l d u n g  1 .  
G e d i n g e z e t t e l  d e r  Z u r i c h t e r e i .

GedingeMassen rracft Sontengen'/cht/m
A b b i l d u n g  2 .  A l t e r  u n d  n e u e r  V e r d i e n s t  

i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  G e d i n g e k l a s s e .

Die Untersuchungsergebnisse wurden nach dem Verfahren 
der Großzahl-Forschung ausgewertet. Verarbeitet wurden rd. 
160 000 mehrstellige Zahlen.

Zur Feststellung des zeitlichen Ausnutzungsgrades der 
einzelnen Maschinen wurden die Fertigungszeiten nach Ma
schinen und Maschinengruppen zusammengetragen und in ein 
Verhältnis zur Sollfertigungszeit (hier: Schichtzeit X Arbeits
tage) gesetzt.

Für die Gedingeabrechnung wurden die Sorten nach ihrem 
Metergewicht in neun Klassen eingeteilt. So war es möglich, 
einen festen Stundensatz Sollfertigungszeit je Tonne und Klasse 
zu ermitteln.

Die Verteilung der Zurichtekosten auf die einzelnen Straßen 
machte ein Erfassen der Fertigungs- und Lohnstunden auch noch 
nach Straßen erforderlich, dabei wurden die Lohnkosten als 
Einzelkosten ermittelt und alle übrigen Kosten nach den Ferti
gungsstunden geschlüsselt.

Ein Gedingezettel (Abb. 1), der mit ganz geringer Schreib
arbeit nur vom Meister oder Vorarbeiter auszufüllen ist, wurde 
zur besseren Leistungs- und Betriebsüberwachung eingeführt. Die 
Profile haben eine unter sich verschiedene Art und Anzahl von 
Bearbeitungsgängen. In Abb. 1 bezeichnen die Buchstaben die 
Art, die römischen Zahlen die Zahl der Bearbeitungsgänge. 
Beim Ausfüllen der Zettel wird einfach der betreffende Buchstabe 
und die Zahl durchgestrichen. Die im Laufe einer Schicht an 
einer Maschine ausgeschriebenen Zettel liegen bis Schichtende dort 
auf und ermöglichen es so, die Schichtleistung laufend zu verfolgen.

Die Angaben der Gedingezettel werden im Arbeitsvorbe
reitungsbüro des Walzwerkes verarbeitet und auf Profilkarten über
tragen. Sie ermöglichen außer der Lohnabrechnung

eine laufende Nachrechnung an Hand einwandfreier Zahlen, 
eine sinngemäße Verteilung der Zurichtekosten auf die Walzen

straßen
und das Errechnen von Bezugstonnen, die aus der Istleistung

je Fertigungsstunde ermittelt werden.
Abb. 2 veranschaulicht den gesunkenen Lohnstundenanteil 

je Tonne und die erzielte neue und gerechtere Regelung der 
Gedingeverdienste. Die damit verbundene Ersparnis betrug 
im Durchschnitt von sechs Monaten, bezogen auf die früheren 
Verhältnisse, rd. 10 % der monatlichen Lohnsumme.

Das vorliegende Verfahren kann als Ueberbrückung in ein 
geregelteres Gedingewesen angesehen werden; es zeigt, daß schon 
mit verhältnismäßig einfachen Mitteln beträchtliche Ersparnisse 
erzielt werden können. K a rl V eit.

22...

Untersuchungen über die Bildung verschiedener Metallkarbide 
mit Methan.

Fon R u d o lf  S c h e n c k , F r itz  K u rzen  und H e in r ich  
W e sse lk o c k 1) wurden an Eisen, Chrom, Molybdän, Wolfram und 
Rhenium Versuche derart angestellt, daß bei verschiedenen Tem
peraturen die Metalle mit Methan zementiert oder die Kar
bide mit Wasserstoff entkohlt und die Gleichgewichte zwischen 
Bodenkörper und Gas ermittelt wurden.

Bei der A u fk o h lu n g  v o n  E ise n  durch Methan wurde das 
Gleichgewicht zwischen Ferrit und y-Mischkristall für 760° bei 
0,47 % C, für 800° bei 0,35 % C des Bodenkörpers gefunden. 
Bei weiterer Zementation wurde einmal die Sättigung des Auste
nits an Kohlenstoff bei 0,74 % für 760° und bei 0,75 % für 800° 
erreicht. Zementit schied sich bei 760° erst oberhalb eines Kohlen- 

stoffgehalts des Bodenkörpers von 0,99% , 
bei 800° oberhalb 1,1 % ab, wodurch die 
Sättigung des y-Mischkristalls für Eisen
karbid gekennzeichnet ist.

Die Z e m en ta tio n  v o n  Chrom  mit 
Methan verläuft schon bei 600° äußerst 
schnell und führt zur fast vollständigen 
Aufspaltung des Methans, sofern der 
Bodenkörper nicht mehr als 8,5% C ent
hält. Unterhalb 8,5 % C wurde nur das 
Karbid Cr5C2 gefunden. Bei Kohlenstoff
gehalten des Bodenkörpers von 8,5 bis
11.5 % liegen zwei feste Phasen vor, von 
denen die eine sicher Cr5C2, die andere 
eine an Cr5C2 gesättigte feste Lösung mit 
einem höheren Karbid, wahrscheinlich mit 
dem schon bekannten Karbid Cr3C2 ist. Die 
Zusammensetzung des Bodenkörpers bei
11.5 % C kommt der des Karbides 
Cr,C4 sehr nahe. Der schon erwähnte
Mischkristall vermag oberhalb 11,5 % C 
noch Kohlenstoff oder Cr3C2 zu lösen.

Oberhalb 12,5 % C erfolgt bei erneuter Methanzufuhr nur noch 
Kohlenstoffabscheidung.

Die K o h lu n g  des W olfra m s lieferte bei 700° das un
beständige Karbid W5C2 und eine labile Mischkristallphase mit 
einem Kohlenstoffdruck, der fast an den des freien Kohlenstoffs 
heranreicht. Die Mischkristallphase enthält neben dem W6C2 
noch ein labiles höheres Karbid, wahrscheinlich die Verbindung 
W3C2. Bei 800° wurde nur das beständige WC gebildet. Ober
halb 790° ist die Umwandlungsgeschwindigkeit der labilen Kar
bide so groß, daß sie selbst gar nicht in die Erscheinung treten
und nur ein einziges Karbid, nämlich das stabile WC, sich bilden
kann, das auch bei 700° allein beständig ist. Die Karbide W3C 
und W2C wurden nicht gefunden.

Die Umsetzung des M o ly b d ä n s mit Methan ergab als 
einziges beständiges Karbid das Mo2C. Bei 700° findet sich noch 
eine metastabile Phase mit höherem Kohlenstoffdruck, als er 
freiem Kohlenstoff entspricht. Es handelt sich hier wohl um das 
Karbid MoC, das allerdings schon bei 850° zerfallen ist.

R h e n iu m  reagiert mit Methan äußerst träge. Es wurden 
nur einige zehntel Prozent Kohlenstoff von dem Metall aufgenom
men. Ueber Verbindungs- und Mischkristallbildung lassen sich 
keine Aussagen machen.

Im Verlaufe der Untersuchungen wurde die D u r c h lä s s ig 
k e it  fe u e r fe s te r  S to ffe  für W a ss e r s to ff  näher verfolgt 
und dabei festgestellt, daß der Austritt von Wasserstoff schon 
bei 700° beginnt und durch Porzellan stärker ist als durch Pytha
gorasmasse. Fritz Kurzen.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen2).

( P a t e n t b l a t t  N r .  2 1  v o m  2 6 .  M a i  1 9 3 2 . )

Kl. 7 b, Gr. 5, Sch 93 976. Haspel. Schloemann A.-G., 
Düsseldorf, Steinstr. 13.

Kl. 18 b, Gr. 1, W 250.30. Verfahren zum Schmelzen kleiner 
Abfälle aus Eisen oder Stahl. Dr. Fritz Wüst, Düsseldorf, Hein- 
rich-Ehrhardt-Str. 135.

Kl. 18 b, Gr. 14, Sch 93 520. Brennerkopf für Siemens- 
Martin-Oefen. Wilhelm Schwier, Düsseldorf, Bismarckstr. 17.

Kl. 18 b, Gr. 20, S 90 231. Gegenstände mit einem hohen, 
in einem weiten Temperaturbereich liegenden, umkehrbaren

') Z. anorg. allg. Chem. 203 (1931) S. 159/87.
2) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 

an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und Ein
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.
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Ausdehnungskoeffizienten. Siemens-Schuckertwerke A.-G., Ber
lin- Siemensstadt.

Kl. 18 c, Gr. 8, F 72191. Verfahren zum Blankglühen. 
Felten & Guilleaume Carlswerk A.-G., Köln-Mülheim, Schanzen
straße 24—28.

Kl. 18 c, Gr. 8, P 60 721. Verfahren zum Blankglühen von 
einseitig offenen metallischen Hohlkörpern in einem Fließofen 
mit Flüssigkeitsabschluß. Firma Polte, Magdeburg, Poltestraße.

Kl. 18 c, Gr. 9, D 173.30. Fördervorrichtung in Durchgangs
öfen. S. Diescher & Sons, Pittsburgh (V. St. A.).

Kl. 31 c, Gr. 18, P 63 684. Verfahren und Kernstück zur 
Herstellung von Rohren mit Außenprofilen, z. B. Außengewinde 
nach dem Schleudergußverfahren. $t.«£jng. Karl Pardun, 
Gelsenkirchen, Bulmker Str. 56.

Kl. 40 a, Gr. 2, B 143 410. Verfahren zum Rösten und 
Sintern von Feinspat und ähnlichen Erzen. Bergbau- und 
Hütten-A.-G. Friedrichshütte, Herdorf.

Kl. 40 a, Gr. 5, G 78 071. Vorrichtung zur Abdichtung der 
Verbindungsstellen zwischen rotierenden Oefen und nicht
rotierenden Vorsätzen von Drehöfen, Trockentrommeln u. dgl. 
Gewerkschaft Eisenhütte Westfalia, Lünen a. d. Lippe.

Kl. 40 a, Gr. 46, B 138 190. Verfahren zur Gewinnung von 
Mangan und Eisen aus Erzen. Bradley Fitch Company, Minnea- 
polis (V. St. A.).

Kl. 49 a, Gr. 18, T 240.30. Einrichtung zum selbsttätigen 
Abstechen langer stabförmiger Körper wie Rohre. Rudolf Traut, 
Mülheim (Ruhr), Friedrichstr. 69.

Kl. 49 h, Gr. 24, K 41.30. Vorrichtung zum Kappen der Flansch
ränder von breitflanschigen I-Trägem und ähnlichen Profilen. 
Klöekner-Werke A.-G., Abt. Georgs-Marien-Werke, Osnabrück.

Kl. 49 h, Gr. 34, A 188.30. Verfahren und Maschine zur Her
stellung von Rohren durch Aneinanderschweißen von Rohrstücken. 
Air Reduction Company, Incorporated, New York (V. St. A.).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  2 1  v o m  2 6 .  M a i  1 9 3 2 . )

Kl. 7 b, Nr. 1 219 226. Aufwickelvorrichtung für band
förmiges Walzgut. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg- 
Buckau.

Deutsche Reichspatente.
KI. 7 a, Gr. 17, Nr. 515 837, vom 17. April 1928; ausgegeben

am 9. April 1932. ®r.=Qrig. F r itz  K ock s in  D ü sse ld orf.
Werkstückvorholer für Pilgerschrittwalzwerke.

Die Flüssigkeitsbremse zur stoßlosen Ein
führung des Walzgutes in die Pilgerwalze ist 
unabhängig vom Vorholgestänge; dabei ist der 
Bremskolben a des Zylinders b als Stufen
kolben ausgebildet, der bei entsprechender 
Ausbildung des Zylinders beim Bremsvorgang 
den Zylinder bis auf schmale ringförmige Ueber- 
strömspalten ausfüllt.

Kl. 18 c, Gr. 3, Nr. 516 384, vom 19. Juli 
1927; ausgegeben am 22. April 1932. H e in 
r ich  G essle in  in D eg g en d o rf, N ie d e r 
bayern. Verfahren zum. gleichmäßigen Härten 
durch Oas in einer verschlossenen Trommel.

In die Trommel wird das Härtegut und 
das zu vergasende Härtepulver in Brikettform 
gebracht, das nach dem Grade der gewünsch
ten Härtung und der Menge des Härtegutes 
für einen bestimmten Trommelraum in genau 
abgemessener Menge zugesetzt wird.

K1. 18 c, Gr. 3, Nr. 525 406, vom 18. No
vember 1925; ausgegeben am 20. April 1932. 
H ein r ich  G essle in  in D eg g en d o rf, Do 
nau. Härteverfahren für Eisen u. dgl. mittels 
kohlenstoffhaltiger Oase und Dämpfe.

Die kohlenstoffhaltigen Gase und Dämpfe werden in einem 
luftdicht abgeschlossenen Ofen unter Einwirkung der Hitze 
aus einem Härtepulver entwickelt, das aus Kohlenstoff enthal
tenden Stoffen und anderen, Kohlensäure entwickelnden Stoffen 
besteht, aber in so geringer Menge angewendet wird, daß es das 
Härtegut nicht eingebettet enthält.

Kl. 7 a, Gr. 12, Nr. 547 889, vom 20. Juni 1930; ausgegeben 
am 4. April 1932. Dr. K arl H o lzh a u sen  in L ev erk u sen -  
S ch leb u sch . Warmwalzwerk zur Herstellung schmaler Bänder.

Ein um ein Vielfaches breiter gewalztes Bandeisen wird un
mittelbar beim Austreten aus den Glattwalzen warm durch eine 
obere und untere Schneidwalze besäumt und in die schmaleren 
Bandbreiten zerschnitten.

Kl 18 b, Gr. 20, Nr. 547 964, vom 26. Januar 1927; aus
gegeben am 6. April 1932. M ax B a ek e  in  B erlin . Herstellung
von Kaltschlag- oder Druckwerkzeugen.

Hierzu wird eine Stahllegierung mit 0,6 bis 1,5 /0 C, 0,5 bis 
3% Ni, 1 bis 5% W verwendet, bei der das Wolfram ganz oder 
teilweise durch Vanadin ersetzt werden kann.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 548 464, vom 15. August 1929; 
ausgegeben am 13. April 1932. H erm ann  C. S ta rk  A.-G . in 
B erlin . (Erfinder; Dr. Fritz Rothe in Berlin-Grunewald und 
$ > r .< jn g . Otto Diefenthäler in Murg, Baden.) Verfahren zur Ver
arbeitung von mang anhaltigen Wolframerzen auf Ferrowolfram.

Die Erze werden im elektrischen Ofen verarbeitet unter Zu
satz von elementarem Schwefel oder von Schwefelverbindungen, 
wie Schwefeleisen, Schwefelkies, oder Gips in einer dem Man- 
gangehalt der Wolframerze praktisch äquivalenten Menge und 
unter Zusatz von Kohlenstoff sowie von Schlackenbildnem, wie 
Kalk, Kieselsäure und Tonerde; dabei wird der Kohlenanteil 
höher gehalten, als der theoretisch errechneten Menge entspricht.

KI. 7 a, Gr. 14, Nr. 548 651, vom 26. März 1929; ausgegeben 
am 16. April 1932. M a sch in en fa b r ik  M eer A. - G. in  M. G la d 
bach. Stützvorrichtung für Dornstangen, besonders von Rohr
walzwerken.

An beliebigen Stellen sind Stützmittel vorgesehen, die aus 
Ober- und Unterbügeln a und b bestehen; diese bewegen sich in 
seitlichen Führungen c und sind durch Stangen und Hebel derart 
miteinander verbunden, daß ihre gleichzeitige und gleichmäßige 
Oeffnungs- oder Schließbewegung gewährleistet wird. Die Be
wegung geschieht durch einen auf den Unterbügel wirkenden

Antrieb, z. B. Kolben d; diese werden durch Hebel e, die über der 
Dornstange an den Wellen f in den Ständern g drehbar gelagert 
sind und an die das Walzgut stößt, in der Weise gesteuert, daß die 
Drehbewegung der Wellen auf ein Steuerventil oder eine Schalt
vorrichtung des Kraftmittels wirkt, das zum Antrieb der die Unter
bügel bewegenden Kolben dient.

Kl. 18 b, Gr. 14, Nr. 548 602, vom 25. Dezember 1930; aus
gegeben am 14. April 1932. E m il B e d n a r sk y  in  M ährisch  
O strau-M arien berg . Vorrichtung zum Herstellen und Ein
legen von Gewölbegurten für  
Siemens-Martin-Oefen.

Der Unterteil derVor- 
richtung besteht aus einem 
rahmenartigen Längsge
stell a, das an beiden En
den zum genauen Anpas
sen an die Länge des 
Gewölbegurtes mit ein
stellbaren Seitenstützen b 
versehen ist und zwischen 
das je nach der Größe 
der Gewölberundung ein auswechselbarer Auflagebogen c als 
Gewölbeschablone eingelegt wird. An dem Bogen c werden die 
Steine d nebeneinandergestellt und durch Mörtel od. dgl. zu 
einem Gewölbegurt verbunden.

Kl. 491, Gr. 12, Nr. 549 015, vom 3. September 1930; aus
gegeben am 22. April 1932. H o e sc h -K ö ln  N e u e sse n  A.-G. 
für B ergb au  und H ü tte n b e tr ie b  in  D o rtm u n d . Her
stellung von Schienenunterlagsplatten mit abgebogenen Rippen.

Die Platten werden durch Pressen aus Flacheisenabschnitten 
hergestellt, die mit Langlöchern versehen sind, und zwar, indem 
das Werkstück zuerst im mittleren Teil seiner Länge so recht
winklig abgekröpft wird, daß in einem Abstand von der Breite 
des Schienenfußes Seitenwangen von der Rippenhöhe entstehen, 
alsdann die Teile zu beiden Seiten der Abkröpfung zunächst 
U-formig zu den Seitenwangen der Abkröpfung und dann gleich
laufend zu dieser rechtwinklig abgebogen, hierauf die äußersten 
Schenkel an die Außenseite der Seitenwangen angebogen und 
schließlich die über die Abkröpfung hinausragenden Platten- 
rander gleichlaufend zur Abkröpfung und mit ihr bündig liegend 
abgebogen
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Statistisches.
Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im April 1932.

D i e  i n  K l a m m e r n  s t e h e n d e n  Z a h l e n  g e b e n  d i e  P o s i t i o n s - N u m m e r n  
d e r  , » M o n a t l i c h e n  N a c h w e i s e  ü b e r  d e n  a u s w ä r t i g e n  H a n d e l  

D e u t s c h l a n d s “  a n .

E i n f u h r A u s f u h r

A p r i l
1 9 3 2

t

J a n u a r - A p r i l  
1 9 3 2  

t

A p r i l
1 9 3 2

t

J a n u a r - A p r i l
1 9 3 2

t

E i s e n e r z e  ( 2 3 7  e )  ................................................................................................ 1 7 0  0 4 9 1  0 0 3  7 5 0 1 6 6 2 5  2 7 6
M a n g a n e r z e  ( 2 3 7  h ) ..........................................................................................
E i s e n -  o d e r  m a n g a n h a l t i g e  G a s r e i n i g u n g s m a s s e ;  S c h l a c k e n ,  K i e s -

1 0  9 4 6 3 7  6 3 2 2 3 7 4 0 6

a b b r ä n d e  ( 2 3 7  r )  ......................................................................................... 6 2  4 7 0 2 3 6  7 1 9 2 6  8 2 0 1 1 9  6 6 5
S c h w e f e l k i e s  u n d  S c h w e f e l e r z e  ( 2 3 7  1 ) ................................ 4 3  1 6 5 1 7 4  4 4 2 4  4 9 5 1 4  7 1 1
S t e i n k o h l e n ,  A n t h r a z i t ,  u n b e a r b e i t e t e  K e n n e l k o h l e  ( 2 3 8  a ) 4 0 2  8 9 6 1 6 5 4  1 9 8 1 5 1 7  6 5 9 5  8 7 6  3 9 7
B r a u n k o h l e n  ( 2 3 8  b ) .......................................................................................... 1 0 0  3 0 0 4 7 5  6 4 7 1  3 5 2 5 6 2 5
K o k s  ( 2 3 8  d ) ......................................................................................................................... 7 2  5 4 2 2 7 6  4 3 8 3 2 9  2 1 9 1 5 7 5  6 9 8
S t e i n k o h l e n b r i k e t t s  ( 2 3 8  e ) ................................................... 4  7 0 9 2 3  5 6 1 1 1 2  2 5 3 3 2 1  0 6 2
B r a u n k o h l e n b r i k e t t s ,  a u c h  N a ß p r e ß s t e i n e  ( 2 3 8  f )  . . . 4  6 4 0 1 6  6 2 5 1 4 3  1 8 3 4 5 1  1 6 0

E i s e n  u n d  E i s e n w a r e n  a l l e r  A r t  ( 7 7 7  a  b i s  8 4 3  d )  
D a r u n t e r :

6 7  4 0 3 2 4 1  1 3 6 1 8 1  2 9 3 7 3 0  1 1 2

R o h e i s e n  ( 7 7 7  a )  ......................................................................................................................................
F e r r o s i l i z i u m ,  - m a n g a n ,  - a l u m i n i u m ,  - c h r o m ,  - n i c k e l ,  - w o l f r a m  u n d  

a n d e r e  n i c h t  s c h m i e d b a r e  E i s e n l e g i e r u n g e n  ( 7 7 7  b )  .

3 6 1 6 1 6  2 5 2 3 7 8 1 1 3  8 0 7

1 3 0 3 3 8 4 8 3 1 7 0 3
B r u c h e i s e n ,  A l t e i s e n ,  E i s e n f e i l s p ä n e  u s w .  ( 8 4 2 ;  8 4 3  a ,  b ,  c ,  d )  . . .  
R ö h r e n  u n d  R ö h r e n f o r m s t ü c k e  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß ,  r o h  u n d

3  8 7 2 1 6  8 8 7 3 1  8 4 3 1 1 4  1 3 6

b e a r b e i t e t  ( 7 7 8  a ,  b ;  7 7 9  a ,  b ) ....................................... 1  2 6 2 2  6 1 7 2  3 8 1 1 0  5 4 7
W a l z e n  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß ,  d e s g l e i c h e n  [ 7 8 0  A ,  A 1, A 2]  . 
M a s c h i n e n t e i l e ,  r o h  u n d  b e a r b e i t e t ,  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß  [ 7 8 2  a ;

1 6 1 4 0 3 1 7

7 8 3  a 1) ,  b 1) ,  c 1) ,  d 1) ] ................................................................................................................................
S o n s t i g e  E i s e n w a r e n ,  r o h  u n d  b e a r b e i t e t ,  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß

1 7 0 7 6 5 78 3 9 3

( 7 8 0  B ;  7 8 1 ;  7 8 2  b ;  7 8 3  e ,  f ,  g ,  h ) ...................................................................................
R o h l u p p e n ;  R o h s c h i e n e n ;  R o h b l ö c k e ;  B r a m m e n ;  v o r g e w a l z t e  B l ö c k e ;

2 5 7 1 0 7 6 7 5 5 7 3 7  4 1 8

P l a t i n e n ;  K n ü p p e l ;  T i e g e l s t a h l  i n  B l ö c k e n  ( 7 8 4 ) ............................................. 8  8 7 5 3 3  6 6 6 8 7 0 0 3 8  6 6 1
S t a b e i s e n ;  F o r m e i s e n ;  B a n d e i s e n  [ 7 8 5  A 1, A 2 , B ] ................................................... 2 5  7 2 4 7 7  4 7 6 3 8  7 5 8 1 5 3  3 1 8
B l e c h :  r o h ,  e n t z u n d e r t ,  g e r i c h t e t  u s w .  ( 7 8 6  a ,  b ,  c )  ...................................... 5  8 7 4 2 1  3 7 1 1 5  2 0 9 3 8  4 5 3
B l e c h :  a b g e s c h l i f f e n ,  l a c k i e r t ,  p o l i e r t ,  g e b r ä u n t  u s w .  ( 7 8 7 )  . . . . 3 1 0 5 7 1 6 8
V e r z i n n t e  B l e c h e  ( W e i ß b l e c h e )  ( 7 8 8  a ) ................................................................................... 1 6 7 3 6  0 1 2 4  8 3 6 2 4  4 1 8
V e r z i n k t e  B l e c h e  ( 7 8 8  b ) ......................................................................................................................... 1 7 9 5 0 6 3 0 3 2 0 3 4
W e l l - ,  D e h n - ,  R i f f e l - ,  W a f f e l - ,  W a r z e n b l e c h  ( 7 8 9  a ,  b ) ................................ 2 3 4 7 3 5 4 8 5 3 0
A n d e r e  B l e c h e  ( 7 8 8  c ;  7 9 0 ) .................................................................................................................... 38 2 4 4 1 8 9 9 4 5
D r a h t ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n ,  v e r z i n k t  u s w .  ( 7 9 1 a ,  b ;  7 9 2  a ,  b )  . . 1 0 1 1 9 3 0  2 7 9 1 6  8 2 7 6 1  1 0 3
S c h l a n g e n r ö h r e n ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n ;  R ö h r e n f o r m s t ü c k e  ( 7 9 3  a ,  b ) 3 1 2 3 7 5 1 4 4 5
A n d e r e  R ö h r e n ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n  ( 7 9 4  a ,  b ;  7 9 5  a ,  b ) ..........................
E i s e n b a h n s c h i e n e n  u s w . ;  S t r a ß e n b a h n s c h i e n e n ;  E i s e n b a h n s c h w e l l e n ;  

E i s e n b a h n l a s c h e n ;  E i s e n b a h n u n t e r l a g s p l a t t e n  ( 7 9 6 ) ......................................

1 0 7 1 1 5 0 6  8 0 6 3 4  7 5 8

3  0 3 7 2 3  3 2 0 1 9 2 3 1 3  8 0 3
E i s e n b a h n a c h s e n ,  - r a d e i s e n ,  - r ä d e r ,  - r a d s ä t z e  ( 7 9 7 ) ............................................
S c h m i e d b a r e r  G u ß ;  S c h m i e d e s t ü c k e  u s w . :  M a s c h i n e n t e i l e ,  r o h  u n d  

b e a r b e i t e t ,  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  [ 7 9 8  a ,  b ,  c ,  d ,  e ;  7 9 9  a 1) ,  b 1) ,

3 2 2  4 2 6 1 3  0 1 0

c 1) ,  d 1) ,  e ,  f ] ................................................................................................................................................... 5 4 2 2 1 8 7 1 1  1 7 1 5 0  9 3 6
B r ü c k e n -  u n d  E i s e n b a u t e i l e  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  ( 8 0 0  a ,  b )  . . 
D a m p f k e s s e l  u n d  D a m p f f ä s s e r  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  s o w i e  z u s a m 

m e n g e s e t z t e  T e i l e  v o n  s o l c h e n ,  A n k e r t o n n e n ,  G a s -  u n d  a n d e r e  
B e h ä l t e r ,  R ö h r e n v e r b i n d u n g s s t ü c k e ,  H ä h n e ,  V e n t i l e  u s w .  ( 8 0 1  a ,

1 0 2 1 4 6 2 1 8 4 1 1  8 8 9

b ,  c ,  d ;  8 0 2 ;  8 0 3 ;  8 0 4 ;  8 0 5 ) .......................................................................................................
A n k e r ,  S c h r a u b s t ö c k e ,  A m b o s s e ,  S p e r r h ö r n e r ,  B r e c h e i s e n ;  H ä m m e r ;  

K l o b e n  u n d  R o l l e n  z u  F l a s c h e n z ü g e n ;  W i n d e n  u s w .  ( 8 0 6  a ;  b ;  8 0 7 )

5 8 1 5 4 3 4 0 9 1 8  9 6 6

1 4 3 8 2 0 5 9 6 4
L a n d w i r t s c h a f t l i c h e  G e r ä t e  ( 8 0 8  a ,  b ;  8 0 9 ;  8 1 0 ;  8 1 6  a ,  b ) ..........................
W e r k z e u g e ,  M e s s e r ,  S c h e r e n ,  W a a g e n  ( W i e g e v o r r i c h t u n g e n )  u s w .  

( 8 1 1  a ,  b ;  8 1 2 ;  8 1 3  a ,  b ,  c ,  d ,  e ;  8 1 4  a ,  b ;  8 1 5  a ,  b ,  c ;  8 1 6  c ,  d ;  8 1 7 ;

5 2 1 9 2 1 3 2 5 4  8 1 4

8 1 8 ;  8 1 9 )  ................................................................................................................................................................ 7 8 2 7 5 1 6 2 6 7 0 2 1

E i s e n b a h n o b e r b a u z e u g  ( 8 2 0  a )  ...................................................................................................... 7 4 0 2  9 8 3 2 2 7 1 0 7 7

S o n s t i g e s  E i s e n b a h n z e u g  ( 8 2 1  a ,  b ) ......................................................................................... 1 6 4 5 1 9 2 2  7 7 5
S c h r a u b e n ,  N i e t e n ,  S c h r a u b e n m u t t e r n ,  H u f e i s e n  u s w .  ( 8 2 0  b ,  c ;  8 2 5  e ) 5 1 2 3 1 1 1 5 0 4  2 7 3

A c h s e n  ( o h n e  E i s e n b a h n a c h s e n ) ,  A c h s e n t e i l e  u s w .  ( 8 2 2 ;  8 2 3 )  . . . 4 1 7 68 2 0 5

E i s e n b a h n w a g e n f e d e r n ,  a n d e r e  W a g e n f e d e r n  ( 8 2 4  a ,  b ) ................................ 1 5 1 5 4 9 3 2 0 2  0 3 9

D r a h t s e i l e ,  D r a h t l i t z e n  ( 8 2 5  a ) ...................................................................................................... 3 6 1 0 7 6 6 9 2  8 1 5

A n d e r e  D r a h t w a r e n  ( 8 2 5  b ,  c ,  d ;  8 2 6  b ) ............................................................................. 1 3 4 6 0 2 5  2 9 7 1 9  1 0 0

D r a h t s t i f t e  ( H u f -  u n d  s o n s t i g e  N ä g e l )  ( 8 2 5  f ,  g ;  8 2 6  a ;  8 2 7 )  . . . . 8 5 1 9 6 3  9 8 3 1 5  0 5 7

H a u s -  u n d  K ü c h e n g e r ä t e  ( 8 2 8  d ,  e ,  f ) ................................................................................... 2 3 48 1 1 4 8 4  5 4 9

K e t t e n  u s w .  ( 8 2 9  a ,  b ) ................................................................................................................................
A l l e  ü b r i g e n  E i s e n w a r e n  ( 8 2 8  a ,  b ,  c ;  8 3 0 ;  8 3 1 ;  8 3 2 ;  8 3 3 ;  8 3 4 ;  8 3 5 ;

2 8 71 4 7 0 1 8 7 0

8 3 6 ;  8 3 7 ;  8 3 8 ;  8 3 9 ;  8 4 0 ;  8 4 1 ) ................................................................................................ 1 0 0 4 0 6 5 2 6 6 2 1  0 9 5

M a s c h i n e n  ( 8 9 2  b i s  9 0 6 ) ......................................................................................................................... 1 0 2 4 4  1 5 1 3 6  6 6 1 1 6 4  3 5 9

*) D i e  A u s f u h r  i s t  u n t e r  M a s c h i n e n  n a c h g e w i e s e n .

Kohlenförderung des Deutschen Reiches im Monat April 1932').

A p r i l  1 9 3 2

E r h e b u n g s b e z i r k e S t e i n 
k o h l e n

t

B r a u n 
k o h l e n

t

K o k s

t

P r e u ß e n  o h n e  S a a r g e b .  i n s g e s . 8 2 2 1  8 4 7 7  7 6 3  4 8 0 1  3 8 8  0 4 0
d a v o n :

B r e s l a u ,  N i e d e r s c h l e s i e n  . 3 7 2  4 2 9 5 7 0  7 3 0 5 9  0 5 7

B r e s l a u ,  O b e r s c h l e s i e n  . . 1 2 8 0  3 5 3 — 6 2  0 9 8

H a l l e ............................................... 5  1 8 6 4)  3 9 2 7  6 0 2 —

C l a u s t h a l ......................................... 3 3  2 9 0 1 1 8  6 9 3 —

D o r t m u n d .................................... 2)  5  6 0 2  4 9 4 — 1 0 7 1  5 5 9

B o n n  o h n e  S a a r g e b i e t  . . 3)  9 2 8  0 9 5 3 1 4 6  4 5 5 1 9 5  3 2 6

B a y e r n  o h n e  S a a r g e b i e t  . . . 7 4 8 1 1 2  2 1 9 —
S a c h s e n .......................................................... 2 6 8  4 6 2 8 7 6  4 5 1 1 9  3 5 2
B a d e n  ................................... __ — —  .
T h ü r i n g e n ....................... — 3 3 0  9 0 8 —
H e s s e n ....................... — 7 8  9 0 3 —
B r a u n s c h w e i g  . . . . — 1 3 6  9 9 0 —
A n h a l t .................................................... — 9 6  4 2 0 —

U e b r i g e s  D e u t s c h l a n d  . . . . 1 0  4 1 2 — fl)  4 8  3 9 4

D e u t s c h e s  R e i c h  ( o h n e  S a a r 
g e b i e t )  ............................. 8  5 0 1  4 6 9 9  3 9 5  3 7 1 1 4 5 5  7 8 6

J a n u a r  b i s  A p r i l  1 9 3 2

P r e ß 
k o h l e n

a u s
S t e i n 

k o h l e n
t

P r e ß 
k o h l e n

a u s
B r a u n 
k o h l e n

t

S t e i n 
k o h l e n

t

B r a u n 
k o h l e n

t

K o k s

t

P r e ß 
k o h l e n

a u s
S t e i n 
k o h l e n

t

P r e ß 
k o h l e n

a u s
B r a u n 
k o h l e n

t

2 9 8  9 6 6 1  8 3 0  3 5 5 3 2  9 5 5  0 6 0 6)  3 1  8 3 5  7 7 7 6  0 2 9  8 0 8 1 2 3 7  3 3 5 6) 7  3 2 5  7 1 8

2 5 8 5 1 1 8  6 6 3 1 4 6 4  8 0 5 2  5 9 7  5 0 6 2 5 5  9 2 7 1 9  4 4 9 5 5 1  8 7 9

1 7  4 1 6 _ 5 0 2 4  8 6 6 — 2 8 5  6 3 2 9 0  8 8 0 —
5  2 4 9 9 3 9  8 1 2 2 0  7 6 1 5)  1 6  2 8 2  8 2 3 — 2 0  7 9 8 6)3  8 5 9  2 6 9

6  9 1 7 1 9  5 6 1 1 3 8  2 0 8 5 4 5  8 5 7 — 3 3  3 5 4 7 6  2 1 8

2 2 2  3 4 8 _ 2 2  4 7 6  7 7 7 — 4  6 4 9  5 8 6 8 8 9  7 8 3 —
4 4  4 5 1 7 5 2  3 1 9 3 8 2 9  6 4 3 1 2  4 0 9  5 9 1 8 3 8  6 6 3 1 8 3  0 7 1 2  8 3 8  3 2 2

5 2 8 3 4  7 9 1 3 0 3 0 5 9 0  9 3 7 — 2 3  6 2 2 2 3  2 1 3

6  1 1 6 2 4 5  1 9 4 1 0 5 2  3 8 7 3  4 2 8  3 7 8 7 6  9 4 3 2 4  0 8 7 8 8 1  6 7 6

2 0  9 5 9 — — — — 1 0 2  1 0 9 —_ 1 5 8  8 2 8 — 1 3 7 2  7 6 5 — — 5 9 8  2 0 0

6 0 4 9 _ — 3 2 9  6 2 4 — 2 4  3 9 9 —
4 6  4 1 0 — 6 3 0  7 2 1 — — 1 9 2  7 3 5_ 2  5 8 0 — 3 5 5  2 7 1 — — 9 3 4 0

— — 4 2  3 2 3 — 1 9 0  2 4 5 — —

3 3 7  3 7 3 2  2 8 8  1 5 8 3 4  0 5 2  8 0 0 6)  3 8  5 4 3  4 7 3 6  2 9 6  9 9 6 1 4 1 1  5 5 2 6)9  0 3 0  8 8 2

' )  N a c h  „ R e i c t m n z e i g e r “  N r .  1 1 9  v o m  2 4 .  M a i  1 9 3 2 .  -  2)  D a v o n  e n t f a l l e n  a u f  d a s  R u t o g e b i e t  r e c h t s r h e i n i s c h  5  5 3 8  6 2 2  t .  -  » ) D a v o n  R u h r g e b i e t  l i n k s 
r h e i n i s c h  3 4 6  7 1 6  t .  -  *) D a v o n  a u s  G r u b e n  l i n k s  d e r  E l b e  2  3 6 7 4 0 6  t .  -  5)  E i n s c h l i e ß l i c h  d e r  B e r i c h t i g u n g e n  a u s  d e n  V o r m o n a t e n .  - « )  T e i l w e i s e  g e s c h ü t z t .
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Die Ergebnisse der Bergwerks- uni Eisenhiittenininstrie 
Deutsch-Oberschlesiens im März 19321).

G e g e n s t a n d
F e b r u a r

1 9 3 2
t

M ä r z
1 9 3 2

t

S t e i n k o h l e n ....................................................................................... 1 2 1 8  5 6 5 1 2 8 1  7 1 6

K o k s  .................................................................................................. 7 2  9 2 2 8 2  6 1 1

B r i k e t t s ............................................................................................ 2 5  8 4 9 221683

R o h t e e r .................................................................................................. 3 3 2 9 3  9 2 6

T e e r p e c h  u n d  T e e r ö l  .......................................................... 24 27

R o h b e n z o l  u n d  H o m o l o g e n .............................................. 1 1 7 1 1 2 7 5

S c h w e f e l s a u r e s  A m m o n i a k .............................................. 1 0 6 4 1 [2 9 8

R o h e i s e n ............................................................................................ — —

F l u ß s t a h l ............................................................................................ 1 6  2 4 5 16 3 2 9

S t a h l g u ß  ( b a s i s c h  u n d  s a u e r ) ........................................ 8 0 8 3 8 5

H a l b z e u g  z u m  V e r k a u f ....................................................
F e r t i g e r z e u g n i s s e  d e r  W a l z w e r k e  e i n s c h l i e ß l i c h

6 3 3 5 7 3

S c h m i e d e -  u n d  P r e ß  w e r k e ........................................ 1 3  4 0 9 13  3 1 5

G u ß w a r e n  I I .  S c h m e l z u n g .............................................. 4 5 9 3 7 6

*) O b e r s c h l .  W i r t s c h .  7  ( 1 9 3 2 )  S .  2 8 8  f f .

Die polnisch-oberschlesische Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
im März 19321).

F e b r u a r M ä r z
G e g e n s t a n d 1 9 3 2 1 9 3 2

t t

S t e i n k o h l e n ....................................................................................... 1 6 9 1  4 2 6 1 8 2 6  9 8 8
K o k s  .................................................................................................. 8 5  4 5 8 8 9  0 2 3
S t e i n k o h l e n b r i k e t t s ............................................................... 1 7  9 4 6 1 4  2 9 0

R o h e i s e n ...................................................................................... -1 6 0 4 9 5 1 9
F l u ß s t a h l ............................................................................................ 1 6  6 2 5 2 4  2 4 8
H a l b z e u g ............................................................................................ 1 4 2 8 1 5 0 2
Z u s a m m e n  F e r t i g e r z e u g n i s s e  d e r  W a lz w e r k e

( o h n e  R ö h r e n ) ..................................................................... 1 2  0 0 8 1 5  5 9 2
W a l z e i s e n  u n d  - s t a h l .............................................. 5  7 0 2 6  2 2 2
B l e c h e ................................................................................ 2  5 8 2 3 0 9 1
E i s e n b a h n o b e r b a u s t o f f e ........................................ 3  7 2 4 6  2 7 9

G e p r e ß t e  u n d  g e s c h m i e d e t e  E r z e u g n i s s e  . . . 1 7 9 4 2 0 2 4
R ö h r e n  ............................................................................................ 1 0 7 7 1 3 4 6
E i s e n k o n s t r u k t i o n e n ,  K e s s e l  u s w .................................. 1 2 7 7 1 0 7 2

G e s a m t z a h l  d e r  A r b e i t e r  i n  d e r  E i s e n h ü t t e n -
i n d u s t r i c  ( o h n e  H ü t t e n k o k e r e i e n ) ....................... 21 2 0 0 1 9  2 0 0

! )  O b e r s c h l .  W i r t s c h .  7  ( 1 9 3 2 )  S .  2 6 2  u .  2 9 3 .

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im April 1932.

1 9 3 1

R o h e i s e n e r z e u g u n g S t a h l e r z e u g u n g

2 « 
S g0  03

1  äH  Ô

t  t

_v fl 
«  1 2  

: S  ' Ö I
£  N *  Ph co

1 t  t c+ 
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 ̂

M
a
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in

- P
iä
M
»

t

z
u

- 
 ̂

sa
m

m
e

n

J a n u a r  . 1 4 9  5 9 0  I — 1 —  I 1 4 9  5 9 0 1 4 5  2 3 1  — 4 5 8 1 4 5  6 8 9
F e b r u a r  . 1 5 3  3 2 9  1 — —  ! 1 5 3  3 2 9 1 5 5  2 9 0  — 4 6 2 1 5 5  7 5 2
M ä r z  . . 1 5 1  3 3 7  — —  1 5 1  3 3 7 1 5 2  9 0 2  ! — 4 0 7 1 5 3  3 0 8
A p r i l  . . 1 5 9  4 5 1  1 — 1 —  1 1 5 9  4 5 1 1 6 0  0 7 3  1 — 4 6 5 1 6 0  5 3 8

Die Ein- und Ausfuhr Britisch-Indiens an Roheisen im Jahre 1931.
Die Roheisenausfuhr Britisch-Indiens betrug im Jahre 

1931 insgesamt 323 793 t gegen 510 671 t im Vorjahre. Davon 
gingen 159 630 t nach Japan, 61 083 t nach den Vereinigten 
Staaten, 52 426 t nach Großbritannien, 14 785 t nach Deutsch
land und 35 869 t nach sonstigen Ländern. Die E in fu h r  stellte 
sich auf 1304 t im Berichtsjahre gegen 3156 t im Jahre 1930.

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im Jahre 1930 h
-------------------------------- --------

1 9 2 9 1 9 3 0
F ö r d e r u n g  o d e r  E r z e u g u n g

t t

K o h l e ............................................................................
K o k s  ...........................................................................
B r i k e t t s ......................................................................
E i s e n e r z .....................................................................

2 6  9 2 9  9 3 0  
5  9 5 1  7 6 0  
2  0 1 8  1 1 0  

1 4 8  2 6 0

2 7  4 1 4  7 3 0  
5  2 8 5  6 1 0  
1 8 7 5  2 1 0  

1 2 3  0 3 0

R o h e i s e n .....................................................................
F l u ß s t a h l ......................................................................
S t a h l g u ß ......................................................................
S c h w e i ß s t a h l ..........................................................
H a l b z e u g ......................................................................
W a l z w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e .......................

4  0 4 0  5 3 0  
4  0 0 9  1 9 0  

1 0 0  3 1 0  
1 2  1 3 0  

7 8 6  6 1 0  
3 1 2 1  5 3 0

3 3 6 5  2 4 0  
3  2 6 9  4 3 0  

8 4  7 4 0  
1 0  4 7 0  

5 3 8  3 6 0  
2  6 0 0  7 6 0

6 9 5  7 7 0H a n d e l s s t a b e i s e n .............................................. 8 9 0  7 2 0

F o r m e i s e n ................................................................ 4 1 5  5 0 0 3 2 6  6 2 0

T r ä g e r  u n d  U - E i s e n ...................................
S c h i e n e n ................................................................

2 0 0  8 5 0  
1 6 3  3 1 0

1 8 3  7 9 0  
1 3 0  5 7 0

S c h i e n e n z u b e h ö r ......................................... 4 7  2 4 0 2 6  3 5 0

S c h w e l l e n .......................................................... 8 4  5 0 0 7 8  3 2 0

R a d r e i f e n  u n d  A c h s e n ............................. 3 0  8 2 0 2 6  5 1 0
2 7 2  0 5 0 2 0 7  8 5 0

B a n d e i s e n .......................................................... 6 5  0 6 0 4 3  6 6 0

R u n d -  u n d  V i e r k a n t e i s e n  . . . . 5 1  1 1 0 9 2  7 8 0

U n i v e r s a l e i s e n  .............................................. 1 0 3  6 9 0 5 2  7 5 0

G r o b b l e c h e .......................................................... 3 8 6  8 8 0 3 7 6  8 9 0

M i t t e l b l e c h e .................................................... 1 9 5  7 7 0 1 4 1  5 6 0

F e i n b l e c h e .......................................................... 2 1 2  8 2 0 2 1 6  3 2 0

S t a h l s c h m i e d e s t ü c k e .................................. 1 2 1 0 1 0 2 0

S c h w e i ß s t a h l f e r t i g e r z e u g n i s s e  . . . . 1 5 3  4 6 0 1 2 2  7 3 0

d a r u n t e r :
1 1 1  7 3 0H a n d e l s s t a b e i s e n .............................................. 1 3 3  3 1 0

F o r m e i s e n ............................................................... 5  3 3 0 1 3 7 0

G r o b b l e c h e ......................................................... — —
M i t t e l b l e c h e .................................................... — —
F e i n b l e c h e .......................................................... 1 4  8 2 0 9  6 3 0

*) N a c h  C o m i t é  d e s  F o r g e s  d e  F r a n c e ,  B u l l .  4 1 8 2  (1 9 3 2 ) .

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im April 19321).

Sowohl die Roheisen- als auch die Stahlerzeugung der 
Vereinigten Staaten sanken im April 1932 auf den niedrigsten 
Stand seit Juli 1921. Die R o h e is e n e r z e u g u n g  betrug im 
April 869 426 t gegen 982 4872) t im Vormonat, nahm also um 
113 061 t oder 11,5 % ab; arbeitstäglich wurden 28 980 t gegen 
31 6932) t  im März erzeugt. Gemessen an der tatsächlichen 
Leistungsfähigkeit betrug die April-Erzeugung 19,8 % gegen 
21,72) % im März. Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hoch
öfen nahm im Berichtsmonat um einen ab, insgesamt waren 
59 von 297 vorhandenen Hochöfen oder 19,9 % im Betrieb.

Die S ta h le r ze u g u n g  nahm im April gegenüber dem 
Vormonat um 173 755 t oder 12,1 % ab. Nach den Berichten der 
dem „American Iron and Steel Institute“ angeschlossenen Gesell
schaften, die 95,21 % der gesamten amerikanischen Rohstahl
erzeugung vertreten, wurden im April von diesen Gesellschaften 
1 199 311 t Flußstahl hergestellt gegen 1 364 743 t im Vormonat. 
Die Gesamterzeugung der Vereinigten Staaten ist auf 1 259 648 t 
zu schätzen, gegen 1 433 403 t im Vormonat, und beträgt damit 
etwa 22,52 % der geschätzten Leistungsfähigkeit der Stahlwerke. 
Die arbeitstägliche\Leistung betrug bei 26 (27) Arbeitstagen 
48 448 gegen 53 089 t im Vormonat.

J) Steel 90 (1932) Nr. 19, S. 20/21.
2) Berichtigte Zahl.

Wirtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Mai 1932.

I. RHEINLAND-WESTFALEN. — Die Schrumpfung der 
Wirtschaftstätigkeit hält, für die Gesamtwirtschaft betrachtet, 
über alle saisonmäßigen Gegenwirkungen hinweg bis auf den 
heutigen Tag immer noch an. Die Klärung der innen- und außen
politischen Lage, die allein diesen fortgesetzten Niedergang ab
bremsen und in das Gegenteil verkehren könnte, ist auch heute 
noch nicht abzusehen.

Von einer starken, einheitlich geschlossenen obersten Füh
rung, von einer wirklichen Notstandsregierung, sind wir noch 
weit entfernt. Man kann beinahe jede beliebige Teilfrage der 
Krisenbekämpfung herausgreifen, um festzustellen, daß sich 
die verantwortlichen Stellen auch heute — nach mehr als 
zwei schweren Krisenjahren — noch nicht einmal über den Weg 
der Lösung einig sind. Als Beispiel sei hier nur verwiesen auf 
die Meinungsverschiedenheiten, die in der Ostsiedlungsfrage 
zwischen dem Reichsarbeitsministerium und dem Reichskom
missar für die Osthilfe bestehen. Und was bisher über die bevor
stehende neue Notverordnung bekannt gworden ist, läßt auch 
bei zuversichtlicher Betrachtung nicht die Hoffnung zu, daß nun
mehr endlich ein wirklich durchgreifender und umfassender

Notstandsplan durchgeführt werden soll: Neue Steuern, Arbeits
zeitverkürzungen, bescheidene Aenderungen in der Arbeitslosen
fürsorge sind eben keine Mittel, die ausreichen, um die Lage zu 
meistern. Es bleibt vielmehr alles beim alten; die Regierung kann 
sich zu durchgreifenden, Erfolg versprechenden Maßnahmen 
nicht durchringen, und die Warnungen der Wirtschaft bleiben 
ungehört. So geht es auch wohl mit der neuesten Eingabe des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie an die Reichsregierung, 
in der nachdrücklich darauf hingewiesen wird, wie unerträglich 
hei der fortgesetzten Schrumpfung des Umsatzes die Verwaltungs
kosten der öffentlichen Hand einschließlich der sozialen Abgaben 
die Erzeugung belasten. Die wichtigste Aufgabe der Regierung 
müsse es deshalb sein, auf dem Weg über eine Reglung des Finanz
ausgleichs, der Verwaltungsreform und der Arbeitslosenfürsorge 
endlich einen entscheidenden Schritt mit dem Ziel einer wirk
samen Entlastung der Gütererzeugung zu tun. Der Ausgleich 
der öffentlichen Haushalte dürfe auf keinen Fall durch neue 
bteuern versucht werden, welche die Leistungsfähigkeit und die 
Steuerkraft der Gesamtwirtschaft noch mehr schwächen würden, 
'erner wurde die Notwendigkeit einer Senkung der Zinslasten
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betont und die Ermöglichung einer Auftragsfinanzierung gefor
dert. Das gegenwärtige Umsatzsteuersystem bei einem Steuer
satz von 2 % sei auf die Dauer nicht aufrechtzuerhalten. Die 
Umsatzsteuer müsse in eine echte Verbrauchssteuer umgewandelt 
werden.

Auch außenpolitisch sind die Dinge noch durchaus un
geklärt. Solange maßgebende Tributmächte, anstatt endlich 
die sofortige vollständige und endgültige Beseitigung der 
Tribute als alleiniges Allheilmittel anzuerkennen, mit einer 
bloßen Moratoriumsverlängerung den Erfordernissen der Lage 
gerecht werden zu können glauben, ist auch von außen her 
jeder Antrieb für eine Aufwärtsentwicklung unserer Wirtschaft 
ausgeschlossen.

Die gefährliche Lage, in der sich die deutsche Wirtschaft 
infolge der innen- und außenpolitischen Unzulänglichkeiten be
findet, sei wiederum durch einige Beispiele und Zahlenangaben 
beleuchtet.

Die Zahl der A r b e its lo se n  ist zwar in der Berichtszeit, 
wie die nachfolgende Aufstellung zeigt, weiter zurückgegangen, 
die Abnahme bleibt aber gegenüber der gleichen Zeit des Vor
jahres nicht unbeträchtlich zurück. Von Ende März 1932 bis 
15. Mai 1932 sank die Zahl der Gesamtarbeitslosen um rund 
397 000 gegen 533 000 im Jahre 1931. Die entsprechenden Zahlen 
für die Hauptunterstützungsempfänger in der Arbeitslosenver
sicherung und der Krisenfürsorge lauten 550 000 gegen 614 000, 
alles ein deutliches Zeichen für die'ununterbrochene Rückbildung 
des Wirtschaftskörpers. Es betrug die Zahl der

U n t e r s t ü t z u n g s e m p f ä n g e r  a u s  d e r
A r b e i t  a )  V e r  b )  K r i s e n - S u m m e

s u c h e n d e n s i c h e r u n g u n t e r - v o n  a )
s t i i t z u n g u n d  b )

E n d e  D e z e m b e r  1 9 3 1  . . 5  7 4 5  8 0 2 1 6 4 1  8 3 1 1 5 0 6  0 3 6 3  1 4 7  8 6 7
E n d e  J a n u a r  1 9 3 2  . . . 6  1 1 9  5 2 0 1 8 8 5  3 5 3 1 5 9 6  0 6 5 3  4 8 1  4 1 8
E n d e  F e b r u a r  1 9 3 2  . . . 6  1 2 7  8 0 0 1 8 5 1  5 9 3 1 6 7 3  8 9 3 3  5 2 5  4 8 6
E n d e  M ä r z  1 9 3 2  . . . . 6  0 7 2  0 0 0 1 5 7 8  7 8 8 1 7 4 4  3 2 1 3 3 2 3  1 0 9
1 5 . A p r i l  1 9 3 2 ........................ 5  9 3 4  2 0 2 1 3 4 7  0 0 0 1 7 2 1  0 0 0 3 0 6 8  0 0 0
E n d e  A p r i l  1 9 3 2 .  . . . . 5  7 3 9  0 7 0  4 1 2 3 2  0 0 0 1  6 7 5  0 0 0 2 9 0 7  0 0 0
15. M a i  1 9 3 2  ........................ 5  6 7 5  3 0 7 1 1 4 0  0 0 0 1 6 3 3  0 0 0 2  7 7 3  0 0 0

Die Schwierigkeiten bei der S o z ia lv e r s ic h e r u n g  werden 
immer größer. Nach einem im Sozialpolitischen Ausschuß des 
Reichstages erstatteten Bericht ergibt sich augenblicklich bei 
der Invalidenversicherung in jedem Monat ein Fehlbetrag von 
28 Mill. Jl.tC. Bei der Knappschaftsversicherung bleibt für 1932, 
selbst wenn das Reich wieder einen Zuschuß von 70 Mill. JIJC 
gibt, ein Fehlbetrag von 44 Mill. J/JC. Die Angestelltenversiche
rung verzeichnet einen monatlichen Beitragsrückgang von 
5 Mill. JIJC, wogegen die Pensionen nach Zahl und WTert ständig 
zunehmen. In der Unfallversicherung befinden sich manche 
Berufsgenossenschaften in einer trostlosen Lage, wie z. B. die des 
Baugewerbes, wo 85 % der Arbeiter erwerbslos sind. In der 
Krankenversicherung sind die Einnahmen, die 1929 noch 2,3 Mil
liarden Jl.tC betragen haben, im Jahre 1931 auf 1,6 M illiarden.#.# 
zurückgegangen. Die in diesen Zahlen zum Ausdruck kom
mende schwierige Lage der Sozialversicherung ist die un
vermeidliche Rückwirkung aus dem allgemeinen Niedergang 
der Wirtschaft. Wie die Schwierigkeiten behoben werden sollen, 
steht noch völlig dahin, weder das Reichsarbeitsministerium 
noch das Reichskabinett haben bisher irgendwelche Entschei
dungen getroffen.

Bei der R e ic h sb a h n  ist der Güterverkehr auf den Stand 
von 1908 und der Personenverkehr auf den von 1913/14 zurück
gegangen; bei Fortsetzung der jetzigen Entwicklung muß die 
Reichsbahn für das laufende Jahr mit einem Fehlbetrag von 
einer M illiarde,#.# rechnen.

Nach dem R e ic h sb a n k a u sw e is  vom 30. April betrug der 
Bestand an Deckungsmitteln 989,5 Mill. JIJC bei einem Noten
umlauf von 4128,1 Mill. JIJC-, die Notendeckung beträgt also 
nur noch 24 %; dabei sind in die Deckung noch die von der 
Reichsbank geschuldeten Devisenkredite eingerechnet.

Das deutsche Steuersystem ist in voller Auflösung. Länder 
und Gemeinden haben aus dem Jahre 1931 einen Fehlbetrag 
von etwa 2 Milliarden J lJ l  übernommen; er wird sich für das 
Haushaltsjahr 1931 um eine weitere MilliardeJlJC erhöhen. 
Allein bei den Gemeinden beträgt die kurz- und mittelfristige 
Verschuldung 3 Milliarden .71 J t ; ihre Konsolidierung ist in keiner 
Weise gesichert. Von dem rund 50 Milliarden JIJC betragenden 
Volkseinkommen^ beansprucht der Staat mit über 26 Milli
arden J?.# mehr als die Hälfte; davon sind im vergangenen 
Jahr allein'8,6 M illiarden,#.# für die soziale Fürsorge verwandt 
worden.

Der deutsche A u ß e n h a n d e l zeigt für den April wieder 
eine recht ungünstige Entwicklung. Es betrug

D e u t s c h l a n d s  
G e s a m t -  G e s a m t -  G e s a m t - W a r e n a u s -
W a r e n -  W a r e n a u s f u h r  f u h r - U e b e r s c h u ß
e i n f u h r  o h n e  e i n s c h l .  o h n e  e i n s c h l .

R e p a r a t i o n s s a c h l i e f e r U n g e n  
( a l l e s  i n  M i l l .  J1J()

J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9 3 0  . 1 0  3 9 3 ,1  1 1  3 2 8 ,0  1 2  0 3 5 ,6  9 3 4 ,9  1 6 4 2 ,5
M o n a t s d u r c h s c h n i t t  1 9 3 0  . . 8 6 6 ,1  9 4 4 ,0  1 0 0 3 ,0  9 4 ,0  1 5 3 ,0
J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9 3 1  . 6  7 2 7 ,1  9 2 0 6 ,0  9  5 9 8 ,6  2 4 7 8 ,9  2 8 7 1 ,5
M o n a t s d u r c h s c h n i t t  1 9 3 1  . . 5 6 0 ,6  7 6 7 ,2  7 9 9 ,9  2 0 6 ,6  2 3 9 ,3
J a n u a r  1 9 3 2    '4 3 9 , 8  5 2 9 ,5  5 4 1 ,6  8 9 ,7  1 0 1 ,8
F e b r u a r  1 9 3 2  ..........................................  4 4 0 ,8  5 2 6 ,6  5 3 7 ,8  8 6 ,0  9 7 ,0
M ä r z  1 9 3 2  ................................................  3 6 3 ,6  5 1 6 ,0  5 2 7 ,0  1 5 2 ,4  1 6 3 ,4
A p r i l  1 9 3 2  ................................................  4 2 7 ,3  4 7 1 ,9  4 8 1 ,3  4 4 ,6  5 4 ,0

Wertmäßig war demnach die Einfuhr im April um rd. 
64 Mill. JIJC — 17%  höher als im März; mengenmäßig belief 
sich die Zunahme der Einfuhr auf mehr als 20 %, da der Durch
schnittswert der Einfuhr um etwa 3 % gesunken ist. An der Zu - 
nähme sind hauptsächlich Lebensmittel und Rohstoffe heteiligt. In 
der Ausfuhr setzte sich der schon seit Monaten anhaltende Rückgang 
weiter fort. Der Ausfuhrüberschuß (einschl. Reparationsliefe
rungen) sank um 110 Mill. JijK, also um zwei Drittel; gegenüber 
dem Durchschnitt des Jahres 1931 von 239 Mill. JOT machte 
er nicht einmal mehr ein Viertel aus. Von dem Ausfuhrrückgang 
waren in erster Reihe die Fertigwaren betroffen, deren Ausfuhr
wert nun fast 11 % unter dem Stand des Vormonats liegt. Diese 
Entwicklung des deutschen Außenhandels läßt deutlich er
kennen, wie die Auflösung der Weltwirtschaft immer weitere 
Fortschritte macht. Holland hat ein Einfuhrverbot für Butter 
ausgesprochen, Frankreich hat die gesamte Ein- und Durchfuhr 
von Kartoffeln, Tomaten, Gemüsen aller Art usw. verboten. 
Oesterreich hat die Einfuhr einer ganzen Reihe von Waren (auch 
Gegenstände des täglichen Bedarfs) verboten. In England hat 
man umfangreiche neue Zollerhöhungen eingeführt. Die Ver
einigten Staaten von Amerika bereiten weitgreifende „Vergel
tungsmaßnahmen“ gegen die angebliche Ausnahmezollbehandlung 
amerikanischer Waren vor. Griechenland beabsichtigt eine 
durchgreifende Einfuhrsperre für ausländische Erzeugnisse. Mit 
einem Umsatz von 163 M illiarden,#.# ist der Welthandel auf 
den Stand von 1913 (160 Milliarden JIJC) angelangt, währender 
1929 noch rd. 280 Milliarden JiJl betrug.

Die Meßzahl für die L e b e n sh a ltu n g sk o s te n  ist von 
1,224 im März auf 1,217 =  0,6 % gesunken, die G ro ß h a n d e ls 
m eß za h l von 0,998 auf 0 ,9 8 4 =  1,6 %.

Die Zahl der K o n k u rse  belief sich im April auf 929 gegen 
975 im März, die der Vergleichsverfahren auf 742 und 759. Von 
den Konkursverfahren wurden mangels Masse 192 im April 
gegen 182 im März eingestellt.

An der höchst unerfreulichen Lage der E ise n  sc h a ffe n d en  
In d u str ie  hat sich nichts geändert. Der Bedarf der großen 
Eisenverbraucher wie die Maschinenindustrie, der Schiffbau, 
die Wagenbauindustrie, der Baumarkt war nach wie vor recht 
gering. Die Reichsbahn rief nur ganz geringfügige Mengen ab, 
so daß wie bereits im Vormonat die Beschäftigung der Werke 
unmittelbar und mittelbar stark von der Durchführung der 
Russenaufträge abhängt. Wie sich die Verhältnisse gestalten 
werden, wenn die Russenaufträge erledigt sind, ist vorläufig nicht 
zu übersehen, zumal da auch über das Arbeitsbeschaffungspro
gramm der Regierung seit längerer Zeit nichts verlautet. Auf 
den A u sla n d sm ä r k ten  war die Lage unverändert trostlos. 
Bei einem Stabeisenpreis von £ 2.4.— hatten die Werke keine 
Neigung, den Auslandsgeschäften irgendwie nachzugehen, w’as 
auch in den Zahlen des Eisenaußenhandels zum Ausdruck kommt. 
Es betrug hier:

D e u t s c h l a n d s  
E i n f u h r  A u s f u h r  A u s f u h r 

ü b e r s c h u ß  
( a l l e s  i n  1 0 0 0  t )

J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9 3 0    1 3 0 2  4 7 9 4  3 4 9 2
M o n a t s d u r c h s c h n i t t  1 9 3 0  ...........................................  1 0 9  4 0 0  2 9 1
J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  19.31 ...................................... 9 3 3  4 3 2 2  3 3 8 9
M o n a t s d u r c h s c h n i t t  1 9 3 1  ................................... 7 7 ,8  3 6 0 ,1  2 8 2 ,4
J a n u a r  1 9 3 2  ................................................................. 5 1 ,5  1 9 1 ,8  1 4 0 ,3
F e b r u a r  1 9 3 2  ................................................................. 6 2 ,7  1 8 1 ,9  1 1 9 ,2
M ä r z  1 9 3 2  ....................................................................... 5 9 ,5  1 7 5 ,6  1 1 6 ,1
A p r i l  1 9 3 2  ......................................................................  6 7 ,4  1 8 1 ,3  1 1 3 ,9

Die Ausfuhr ist demnach im April gegenüber dem Monats
durchschnitt des Jahres 1931 um rd. 60 % zurückgegangen. 
Nach Berechnungen des Instituts für Konjunkturforschung hat 
sich das Verhältnis der unmittelbaren Walzeisenausfuhr zum 
Inlandsabsatz weitgehend in den letzten Monaten geändert, und 
zwar ist es von 104:100 im vierten Vierteljahr 1931 auf 31:100 
im ersten Vierteljahr 1932 gefallen. Ueber die zusätzlichen 
150 000 t  ist inzwischen mit den Russen eine Verständigung 
erzielt worden. 25 000 t  sind abgesetzt worden, von den rest
lichen 125 000 t  gehen 25 000 t durch die Verbände, und im 
übrigen werden hochwertige Erzeugnisse geliefert, die dem 
Werte der verbleibenden 100 000 t  entsprechen.
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Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  im  M o n a t  M a i 1 9 3 2 1).
---------------------------------------------------------------------

M a i  1 9 3 2 I M a i  1 9 3 2
M a i  1 9 3 2

Kohlen und K o k s : JIM  j e  t Schrott, f r e i  W a g e n  r h e i n . - JIM. j e  t Vorgewalztes u. gewalztes Eisen: JIM  j e  t

F e t t f ö r d e r k o h l e n .......................... 1 4 ,2 1 w e s t f .  V e r b r a u c h s w e r k :
2 5 — 2 6

G r u n d p r e i s e ,  s o w e i t  n i c h t  a n 

G a s f l a m m f ö r d e r k o h l e n  . . 1 4 , 9 5 S t a h l s c h r o t t ................................ d e r s  b e m e r k t ,  i n  T h o m a s -

K o k s k o h l e n ...................................... 1 5 , 2 2 K e r n s c h r o t t ................................ 2 3 — 2 4 H a n d e l s g ü t e .  —  V o n  d e n

H o c h o f e n k o k s ................................ 1 9 , 2 6 W a l z w e r k s - F e i n b l e c h p a k e t e 2 2 — 2 3 G r u n d p r e i s e n  s i n d  d i e  v o m

G i e ß e r e i k o k s ...................................... 2 0 , 1 6 S . - M . - S p ä n e ................................ 2 2 S t a h l w e r k s v e r b a n d u n t e r

Erze:
R o h s p a t  ( t e l  q u e l )  . . . .

Roheisen:
d e n b e k a n n t e n B e d i n g u n g e n

1 3 , 6 0 [ v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 2 ( 1 9 3 2 )

G e r ö s t e t e r  S p a t e i s e n s t e i n  . 1 8 , 5 0 G i e ß e r e i r o h e i s e n
7 4 , 5 0

S . 1 3 1 ] g e w ä h r t e n  S o n d e r 

V o g e l s b e r g e r  B r a u n e i s e n s t e i n N r .  I  1 v e r g ü t u n g e n  j e h v o n

( m a n g a n a r m )  a b  G r u b e N r .  I I I  > a b  O b e r h a u s e n 6 9 , — 3 ,—  JIM  b e i  H a l b z e u g ,  6 , —
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Ueber die erzeugten Mengen in der Eisenindustrie unter- unverändert geblieben. An Stelle der sonst im April kräftig
richten nachstehende Zahlen: einsetzenden Belebung zeigten sich diesmal nur sehr schwache

M ä r z  A p r i l  A p r i l  Ansätze einer Verkehrssteigerung. Eilstückgut- und Fracht-
1 9 3 2  1 9 3 2  1 9 3 1  Stückgut verkehr stiegen etwas an, der Wagenladungsverkehr

B °  i n s g e s a m t  ......................................................... 3X4*001 335*799 529*191 konnte trotz lebhafter Kartoffel- und Gemüsezufuhr wenig be-
a r b e i t s t ä g l i c h ................................................... 1 0 1 2 9  1 1  1 9 3  1 7  0 4 0  friedigen. Die Anzahl der nach dem Bezirk Essen insgesamt

Robint!!L„,t , , ,  ,,,,, . . .  abgefertigten Wagen stellte sich auf 214 695 (im März: 212 349).
i n s g e s a m t  ......................................................... 4 3 3  2 3 9  5 2 0  5 1 2  7 4 1  1 1 9  t i  i  i  • i  • .  . . .  i • .  i n «
a r b e i t s t ä g l i c h ................................................... 17 330 20 020 30 880 Es wurden hier arbeitstaglich gestellt:

W a l z z e u g :  . ..

a r b e i t s t T g l i c h ........................................................ ’ K  “ 5329 n  9 9 3  O - W a g e n  f ü r  B r e n n s t o f f e  . . . .  Ä T so  Ä  1 5 4 ™ '  Ä
f  g  ....................... ... O - W a g e n  f ü r  a n d e r e  G ü t e r  . . 2 3 8 6  2  3 6 8  2  2 4 7  2  2 8 1

Die durchschnittliche arbeitstägliche Erzeugung hat bei G- u n d  S o n d e r w a g e n ..................  3 057 3 425 3 278 2 954
Roheisen um 10,5 % gegenüber März zugenommen bei Rohstahl Eine leichte Zunahme zei te die Brennstoffzufuhr nach den
um i 5 % und bei Walzzeug um 21,9 % was sich jedoch aus- Duisburg-Ruhrorter Häfen. Sie stieg von arbeitstäglich 21 449 t 
schließlich aus den Russenbestellungen erklärt. Zieht man das jm ]\liirZ auf 24 777 t im April K
Vorjahr zum Vergleich heran, so ist die Roheisenerzeugung um t v  11 ■ .
36,5 %, die Rohstahlerzeugung um 29,8 % und die Herstellung . .  allgemeine Lage der Reichsbahn nimmt in den letzten 
von Walzzeug um 30 % hinter den damaligen Zahlen zurück- onaten eine fast verhängnisvolle Entwicklung. Trotz der Er
geblieben. leichterungen des Hoover-Jahres schließt das Geschäftsjahr mit

Die Lage des R u h rb ergb au s hat sich weiter verschlechtert, e*nem Verlust von 441,8 Mill. MM ab. Zur Deckung wurden die
wie folgende Uebersicht zeigt: letzten Rücklagen herangezogen, die nunmehr fast völlig auf-

gezehrt sind.
Ruhrberebau- Mara APnI APnl

A r b e i t e t e  e  °  19325 193226 1 9 3 1  -  Verkehrslage der R h e in s c h if fa h r t  ist nach wie vor
V e r w e r t b a r e  F ö r d e r u n g  ' 5 822 4 6 6  t  5 885 3381 6  8 6 0  3951 H astlos.D er Wasserstand war zwar günstig, er vermochte aber
A r b e i t s t ä g l i c h e  F ö r d e r u n g ............................. 232 8 9 9  t  226 3 5 9 1 2 8 5  8 5 0 1 öchiffahrt nicht —  wie in normalen Zeiten —  zu beleben
K o k s g e w i n m m g   .............................................. 1 292 4 9 5 1 1  1 6 5  5 5 4  1 l  535 0 6 0 1 Das vorhandene Ladegut beansprucht so wenig Schiffsraum daß
T a g h c h e  K o k s g e w i n n u n g ............................. 4 1  6 9 3  t  3 8  8 5 2  t  5 1 1 6 9  t  m i t  kleinen n n r l  U V .  1 o c r u i i s r a u m ,  O a U
B e s c h ä f t i g t e  A r b e i t e r ........................................  2 0 4  5 7 8  201913 2 6 0  9 9 5 ’!  mit Kiemen und mittleren lahrzeugen auszukommen ist. Die
L a g e r b e s t ä n d e  a m  M o n a t s s c h l u ß  . . . 1 0 ,1 5  M il l .  t  1 0 ,5 9  M i l l .  t  1 1 ,8 4  M l l l ' t  Kohlenverladungen haben trotz der Sommerpreise nicht zu
F e i e r s c h i c h t e n  w e g e n  A b s a t z m a n g e l s  . 9 1 0  000 1 006 000 7 7 1  000 genommen. Dementsprechend beharren auch die Frachten auf

Von maßgeblicher Bedeutung für die weitere Entwicklung ihrem Tiefstand. Ab Rhein-Ruhr-Häfen bergwärts wurden nur
im Bergbau wird der Ausfall der Lohn- und Rahmentarifverhand- an zwei Tagen Notierungen vorgenommen, und zwar zu 0 70 Jt H
lungen sein, die Ende dieses Monats vor der Schlichterkammer je t nach Mainz—Mannheim. Die Fracht nach Rotterdam’ist mit
fortgesetzt werden sollen, nachdem sie sich Anfang des Monats 0,55 bis 0,60 J U t  je t einschl. Schleppen unverändert geblieben,
zerschlagen haben Aus dem Bergschleppgeschäft sind keine Aenderungen zu be-

Ueber Einzelheiten ist noch folgendes zu berichten: richten.

« - S ä e  r r  A— »
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Die Absatzlage auf dem B r e n n sto f  f m arkt hat sich gegen
über April nur unwesentlich geändert. Der Absatz im unbestrit
tenen Gebiet ging weiter zurück, während für das bestrittene 
Gebiet eine Zunahme der Abrufe eintrat.

Die Auftragseingänge in H o cb o fen k o k s  und G ie ß e r e i
koks hielten sich im Rahmen der Aprilmengen; dagegen war 
das überseeische Ausfuhrgeschäft gleich Null. Durch die Ein
führung der Sommerrabatte zeigte das B r e c h k o k sg e sc h ä ft  
eine so wesentliche Belebung, daß dadurch nicht nur die Aus
fälle in der Ausfuhr ausgeglichen wurden, sondern darüber hin
aus der Gesamtabsatz eine leichte Erhöhung erfuhr.

Die Kauftätigkeit auf dem E rzm a rk t ruht auch weiterhin 
vollständig. Das Bestreben der Verbraucher ist nach wie vor 
darauf gerichtet, sich von ihren augenblicklichen und auch 
späteren Erz-Bezugsverpflichtungen soweit wie nur eben mög
lich zu befreien, um geldlich wieder beweglicher zu werden. Die 
Lage des in lä n d isc h e n  Erzbergbaues war wie in den Vormonaten 
sehr schlecht. Im S ie g e r lä n d e r  Bergbau kam Mitte des Monats 
eine seit einiger Zeit stilliegende Grube wieder in Betrieb, die 
Gesamtförderung der Gruben erreichte jedoch nur die Höhe 
des Vormonats. Beim Absatz war ein weiterer Rückgang zu ver
zeichnen. An S c h w ed en er ze n  wurden im April 1932 über Narvik 
nach Deutschland 85 886 t verschifft gegenüber 191 873 t im 
April 1931. Die Lulea-Saison wurde dieses Jahr am 20. Mai 
eröffnet; Erzabholungen der deutschen Werke kommen jedoch 
für diesen Monat nicht in Frage. Die Erzeinfuhr in das rheinisch- 
westfälische Industriegebiet stellte sich im April auf

1 5 1  5 6 7  t  ü b e r  R o t t e r d a m  g e g e n ü b e r  4 2 9  3 2 4  t  i m  A p r i l  1 9 3 1 ,
2 7  9 1 3  t  „  E m d e n  „  6 1  2 6 9  t  „  „  1 9 3 1 .

Auf dem M a n g a n erzm a rk t hat sich nichts Bemerkens
wertes zugetragen. Die in den letzten Wochen um ein geringes 
gesteigerte Stahlerzeugung hatte zwar eine erhöhte Anforderung 
von Ferromangan zur Folge, jedoch ist die Rückwirkung auf 
den Manganerzmarkt ohne nennenswerte Bedeutung geblieben. 
Die Erzeugerwerke haben bis jetzt in der Hauptsache ihren Be
darf aus ihren Vorräten decken können. Die Bestände sind in 
der Zwischenzeit zum weitaus größten Teil verbraucht worden, 
und die Werke sind auf frische Zufuhren angewiesen. Man wird 
jedoch nur den allemotwendigsten Bedarf hereinnehmen.

Im Vormonat zeigte auf dem E r z fr a ch ten m a rk t das 
Mittelmeer lebhafteres Ladungsangehot als zu Anfang dieses 
Jahres, besonders nach dem Festlande. Die Frachtraten blieben 
unverändert niedrig, da infolge geringen Schiffsraumbedarfs des 
Schwarzen Meeres reichliches Angebot zur Verfügung stand. Im 
April wurden folgende Erzfrachten nach Rotterdam notiert:
P a s a j e s ........................................................ 5 / 3  s h  H n e l v a ................................... 5 / 3  b i s  5 / 6  s h
P o v e n a  4 / 9  s h  P o r t o  M a r g h e r a  . .  5 / -
A g h io s  J o a n n i s ..................................6 / 4  s h  T u n i s ......................................3 2  f r .  P r
H o m i i i o ........................................  .  5 / 3  s h  P o t i / F e s t l a n d  .  .  . 1 0 / 6  s h

Die Russenaufträge haben eine etwas bessere Beschäftigung 
der Siemens-Martin-Werke mit sich gebracht. Hierdurch hat 
sich natürlich der Verbrauch an S c h r o tt  nicht unwesentlich 
erhöht; sowohl der Handel als auch die Werke benutzten die 
Gelegenheit, um ihren Mehrverbrauch an Schrott zu den Tages
preisen einzudecken. Infolgedessen waren die Umsätze auf dem 
Schrottmarkt wesentlich höher als in den vorhergehenden Monaten, 
und die Preise zeigten steigende Neigung (siehe Zahlentafel 1). 
In H o c h o fe n sc h r o tt  kamen ebenfalls einige Käufe zustande. 
Von einer Belebung des G u ß b ru ch m a rk tes  kann dagegen 
nicht gesprochen werden.

Der R oh e is e n -I n la n d s  markt zeigte eine kleine Belebung. 
Der Absatz hat sich gegenüber den Vormonaten um einige tausend 
Tonnen gehoben. Die Absatzverhältnisse auf den A usland sm ärk
ten erfuhren keine Besserung. Die Preise waren weiter rückläufig.

Bei H a lb ze u g  ist England als Abnehmer ausgefallen. 
Vom sonstigen Ausland und vom Inland kann Arbeit über den 
eingeschränkten dringendsten Bedarf hinaus auf lange Zeit nicht 
erwartet werden.

Die Anforderungen des Baumarktes an S ta b - und  F o r m 
e isen , die in früheren Jahren um diese Jahreszeit sich verstärkt 
zeigten, blieben aus.

Auf dem B le c h m a r k t ist eine Aenderung der schlechten 
Lage auch weiterhin nicht zu erwarten.

Die Beschäftigung der W a lzd ra h tw e rk e  ist durch den 
Verlust des Großabnehmers England stark eingeschränkt. Das 
Inland kann Ersatzarbeit nicht bieten.

Die vollständig abgebremsten Abrufe der Reichsbahn haben 
auf dem Markt für E ise n b a h n o b e r b a u z e u g  eine fast uner
trägliche Lage geschaffen. Maßnahmen zur Abwälzung der kleinen 
Aufträge des Binnenmarktes und der ausländischen Bahnen sind 
kaum noch möglich.

Die außerordentlich mangelhafte Beschäftigung in r o lle n 
dem E ise n b a h n z e u g  hat sich nach und nach zu einem Dauer
zustand entwickelt, und es sind auch keine Anzeichen wahrzu

nehmen, die auf eine Besserung hindeuten. Der Auftragseingang 
war keineswegs befriedigend; ebenso ließ die Nachfrage vom 
In- und Ausland keine Belebung des Marktes erkennen.

Die im Vormonat gemeldete leichte Belebung des Geschäftes 
in sch m ie d e e ise rn en  R ö h ren  auf dem Inlandsmarkte hat 
im Berichtsmonat angehalten. Gemessen an den Vorjahren, ist 
die Besserung jedoch so geringfügig, daß sie sich im Beschäfti
gungszustande der Werke kaum auswirkt. Im Stahlmuffenrohr
geschäft kann eine saisonmäßige Belebung infolge der allgemeinen 
Zurückhaltung der Städte bislang nicht verzeichnet werden. — 
Die Geschäftstätigkeit auf den ausländischen Märkten bewegte 
sich etwa auf dem gleichen Stande der Vormonate; sie ist weiterhin 
schwierig und der Auftragseingang unzureichend.

Der Auftragseingang auf gu ß e ise r n e  R öh ren  bewegte sich un
gefähr auf der Höhe des Aprils. Mit einer Besserung des Geschäfts
ganges ist nach den vorliegenden Anfragen vorerst nicht zu rechnen.

Die Lage auf dem G uß m arkt ist nach wie vor sehr uner
freulich. Das Frühjahrsgeschäft hat im Inland zwar eine kleine 
Belebung gebracht, infolge der allgemeinen Wirtschaftskrise ist 
sie jedoch in ihren Anfängen sofort steckengeblieben. Das Aus
fuhrgeschäft liegt außerordentlich schleppend und leidet stark 
unter den Devisenvorschriften, die in einer großen Anzahl von 
Ländern die Lösung der Zahlungsfrage sehr erschweren.

Auf dem Markt für D r a h t und D r a h te r z e u g n is s e  zeigte 
sich ein stärkerer Auftragsrückgang, da der saisonmäßig bedingte 
Bedarf des Inlandes inzwischen vollständig gedeckt ist. Die 
Schrumpfung der Märkte und der vollständige Ausfall ganzer 
Absatzgebiete, verursacht durch die schlechte Wirtschaftslage, die 
Zoll- und Kontingentierungsmaßnahmen der Regierungen, wirkten 
sich nach wie vor ungünstig auf die Ausfuhr aus. Die Auslands
preise hielten sich ungefähr auf der Höhe des Vormonats. Der 
Auftragseingang aus dem Auslande erreichte im verflossenen 
Monat nur knapp die Menge des Monats April.

n .  MITTELDEUTSCHLAND. — Im Absatzgebiet des 
Mitteldeutschen Braunkohlen-Syndikates belebte sich das Haus
brand-Brikettgeschäft infolge der eingetretenen Sommerpreise. 
Die Brikettstapel verringerten sich dementsprechend. Der Roh
kohlenabsatz flaute erheblich ab. Im Gebiete des ostelbischen 
Syndikates blieb im Monat April das Hausbrand-Brikettgeschäft 
wesentlich hinter dem Vormonat zurück und erreichte einen seit 
Jahren nicht dagewesenen Tiefstand. Mit dem Einsetzen der 
Sommerabschläge am 1. Mai dieses Jahres trat eine kleine Be
lebung ein. Das Industriegeschäft war in beiden Absatzgebieten 
unverändert schlecht.

Die W a g e n g e ste llu n g  entsprach den Anforderungen; es 
machte sich jedoch im Gebiete des Mitteldeutschen Braunkohlen- 
Syndikates gelegentlich ein Mangel an I5-t-Wagen bemerkbar.

Das Geschäft in W a lze isen  und R öh ren  ist infolge der 
Jahreszeit etwas besser geworden. Wenn jedoch die Russenauf
träge nicht vorlägen, würde die geringfügige Besserung im In
landsgeschäft nicht ausreichen, um die Betriebe auch nur einiger
maßen beschäftigen zu können. Für T e m p erg u ß erzeu g n isse  
ist die Beschäftigung weiterhin ungenügend. In S ta h lg u ß  
und G ru b en w agen räd ern  ist die Lage sehr unbestimmt. Es 
fehlt an größeren Objekten. Der Auftragseingang war im Mai 
mäßig. Die Preise sind nach wie vor unbefriedigend. Auch hier 
ist die Beschäftigung äußerst mangelhaft. Die Auftragszugänge 
in r o llen d em  E ise n b a h n z e u g  sind ganz unerheblich, so daß 
die Betriebe vollkommen ungenügend beschäftigt sind. In 
S c h m ie d e stü c k e n  ist gegenüber dem Vormonat eine geringe 
Besserung eingetreten. In H a n d elsg u ß  ist eine Aenderung im 
Inlandsgeschäft nicht eingetreten. Verschiedentlich werden um
fangreiche Pläne bearbeitet, doch ist vorläufig mit einer Bestel
lung nicht zu rechnen. Das Auslandsgeschäft ist nach wie vor 
aus den bekannten Gründen sehr schlecht. Die Betriebe des 
E ise n - und M a sch in en b a u s weisen gegenüber dem Vormonat 
keine Veränderung auf; der Beschäftigungsstand ist weiterhin 
gänzlich ungenügend, und Auftragseingang sowie Anfrageneingang 
lassen sehr zu wünschen übrig.

Aus der saarländischen Eisenindustrie. —  Die K o h le n 
fö rd eru n g  der Saargruben war im April mit 818 000 t die 
geringste seit 1921, mit Ausnahme der Streikmonate während 
des Ruhrkampfes, wo man genau hundert Tage die Arbeit aus
gesetzt hatte, und während eines Streikmonats im Jahre 1925. 
Die Haldenhestände der Saargruben, die mit etwa 600 000 t  
geschätzt werden, dürften sich trotz der Schließung verschiedener 
Gruben noch nicht vermindert haben.

Die Versorgung der Hüttenwerke mit E rz geht ungestört 
vor sich. Der Erz Versand von Lothringen nach der Ruhr ruht 
vollständig, so daß wohl die eine oder andere Grube im Minette
gebiet zum Erliegen kommen wird, besonders diejenigen, die
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mangels Eigenbedarfs auf denVerkauf ihrer Förderung angewiesen 
sind. Jedoch dürfte dies kaum eine Rückwirkung auf die Ver
sorgung der Saarwerke haben, zumal da dieselben langfristige 
Erzverträge laufen haben.

Der S c h r o ttm a rk t ist weiterhin sehr abgeschwächt. Es 
kosten: Stahlschrott 130 bis 140 Fr je t, Hochofenschrott HO bis 
120 Fr je t, frei Werk. Späne werden überhaupt nicht gehandelt.

Die B e sc h ä ft ig u n g  der Saarwerke dürfte im Mai im großen 
und ganzen die gleiche wie im April gewesen sein, doch klagen 
einzelne Hütten über einen leichten Rückgang der Aufträge 
gegenüber April. Der französische Bandeisenverband ist jetzt 
endgültig gebildet worden und seit 1. Mai in Tätigkeit. In der 
Zwischenzeit sind die Preise wiederholt erhöht worden; sie 
betragen jetzt 580 Fr je t Frachtgrundlage Diedenhofen, zuzüglich 
50 Fr je t Aufpreis für Bandeisen zum Kaltwalzen. Röhrenstreifen 
kosten 580 Fr je t Frachtgrundlage Diedenhofen. Der Verband 
hat neue Ueberpreislisten herausgegeben. Die übrigen Eisenver
bände haben an ihren Preisen nichts geändert.

Die vom französischen Stabeisen-Verband Ende April 
vorgenommene Preiserhöhung hat auch an der Saar zu einer 
Heraufsetzung der Preise um 30 Fr je t geführt, so daß sich die 
Preise nunmehr ab Saarwerk wie folgt stellen:

565 Fr je t für Mengen von 100 t und mehr,1
570 Fr je t „ „ „ 50 bis unter 100 t,1
580 Fr je t „ „ unter 50 t.

Die Preise für F o rm eisen  betragen:
590 Fr je t ab Werk für Mengen von 100 t und mehr,
595 Fr je t „ „ „ „ „ 50 bis unter 100 t,
605 Fr je t „ „ „ „ „ 10 „ „ 50 t,
615 Fr je t „ „ „ „ unter 10 t.

Für B a n d eisen  sind die neuen Preise für die Saar noch 
nicht festgelegt.

Zu bemerken ist noch, daß die Dillinger Hüttenwerke nun
mehr auch dem deutschen Feinblechverband beigetreten sind.

Buchbesprechungen1).
Miller, Walther von: Oskar von  M iller. Nach eigenen Auf

zeichnungen, Reden und Briefen. (Mit Abb.) München:
F. Bruckmann, A.-G., 1932. (VIII, 184 S.) 8°. Geb. 5,50 MM.

Bei aller Wertschätzung, die Oskar von Miller für biographi
sche und autobiographische Aufzeichnungen stets gehegt hat, 
war es bisher nicht gelungen, ihn zu bewegen, über sein an Arbeit 
und Erfolgen so reiches Leben Erinnerungen niederzuschreiben. 
Wir müssen daher, wie auch Conrad Matschoß im Vorwort zu 
diesem Buche bemerkt, dem Sohne dankbar sein, daß er uns diesen 
Ueberblick über das Leben seines Vaters vermittelte, wobei er 
auch eigene Aufzeichnungen Oskar von Millers benutzt hat. 
Man wird von dem Buche nicht erwarten können, daß es uns eine 
u n b efa n g en e  Darstellung der Lebensreise Oskar von Millers 
vermittelt, da der Verfasser trotz aller seiner Bemühungen, 
unbeeinflußt zu berichten, doch immer nur mit den Augen des 
Sohnes sieht. Aber das ist schließlich kein Nachteil. Durch 
diese Darstellungsweise fließt ein warmer Unterton ein, durch 
den das Buch nur gewinnt.

Wenn man an Hand dieser Aufzeichnungen das Werden des 
Ingenieurs Oskar von Miller betrachtet, so drängt sich schon gleich 
zu Anfang der Gedanke auf, daß er nie ein Mensch gewesen ist, 
der auf ausgetretenen Pfaden sein Glück suchte. Mit einer 
gewissen Eigenwilligkeit ging er stets se in en  Weg, mochte dieser 
sich auch noch so weit abseits der Alltagsstraße hinziehen. Schon 
bei dem Schüler zeigt sich diese Eigenwilligkeit, wodurch auch 
ohne weiteres erklärt wird, daß Oskar von Miller nie ein Muster
knabe gewesen ist. An dem Baupraktikanten im Staatsdienst 
können wir den Ausdruck der erstarkenden Persönlichkeit wieder 
beobachten, der aber ganz besonders da hervortritt, wo Oskar 
von Miller seine eigenen Gedanken und Pläne, unbeschwert von 
einer schablonenmäßigen Tagesarbeit, zur Durchführung bringen 
konnte. Die Kraftübertragung Miesbach—München auf der 
Münchener Elektrizitätsausstellung im Jahre 1882 und die 
Kraftübertragung Lauffen—Frankfurt auf der Frankfurter 
Elektrizitätsausstellung im Jahre 1891, die mit Emil Rathenau 
zum ersten Male durchgeführte Beleuchtung ganzer Häuser
blocks in Berlin, alle diese Taten waren zu ihrer Zeit Neuerungen, 
die noch vielfach verkannt wurden, und zu deren Durchführung 
ein großes Selbstvertrauen notwendig war. Kennzeichnend für 
Oskar von Miller ist ferner sein Austritt aus dem Direktorium 
der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft, aus einer gutbezahlten, 
festen Stellung, weil er sich vollkommen als freier Ingenieur 
betätigen wollte. Dabei war die Aussicht auf wirtschaftlichen 
Erfolg damals sehr gering, denn er beabsichtigte ein vollkommen 
neües Gebiet zu bearbeiten: die Ausnutzung der Wasserkräfte

‘) Wer die Bücher zu kaufen wünscht, wende sich an den 
V erlag  S ta h le ise n  m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664.

für die Erzeugung der Elektrizität. Wie dieser Gedanke Oskar 
von Millers zur Tat wurde, wie er sich später nicht nur auf die 
Ausnutzung einzelner Wasserläufe beschränkte, sondern auch die 
Zusammenfassung der gesamten bayerischen und darüber hinaus 
der Wasserkräfte des Deutschen Reiches in seinen Gedankenkreis 
einbezog, das zeugt von der Kühnheit der Millerschen Pläne.

Und dann das Deutsche Museum! Mochte auch der Ingenieur 
Oskar von Miller durch seine bahnbrechende Arbeit auf dem 
Gebiete der Elektrizitätsversorgung in Fachkreisen ein bekannter 
Mann geworden sein, nichts hat den Namen Oskar von Miller 
in so weite Kreise getragen wie die Schöpfung des Deutschen 
Museums. Auf seinen verschiedenen Auslandsreisen sah von Miller 
in England und Frankreich die großen technischen Museen, und 
der Gedanke, auch in Deutschland etwas Aehnliches zu schaffen, 
ließ ihn seitdem nicht wieder los. Mit welcher Beharrlichkeit er 
die Ausführung dieses Planes verfolgte, wie er keine Arbeit und 
kein Mittel scheute, um Baustein auf Baustein zu fügen, wie er 
es verstand, hoch und niedrig für seine Pläne zu begeistern, das 
alles muß man in dem Buche selbst nachlesen. Welche Bedeutung 
dem Deutschen Museum als Sammelstätte naturwissenschaft
licher und technischer Großtaten und Leistungen vergangener 
Zeiten und als Bildungsstätte für das heutige und künftige 
Geschlecht zukommen wird, darüber kann es gar keinen Zweifel 
geben.

Das Buch versucht aber auch dem M en sch en  Oskar 
von Miller gerecht zu werden. Hier sind es nicht nur die Schilde
rungen des Verfassers und die Briefe, die Oskar von Miller bei
spielsweise als Mitglied der Friedenskommission in Versailles 
an seine Familie schrieb, sondern auch vor allen Dingen die dem 
Buche beigefügten Bilder, die Beachtung verdienen. Es sei ganz 
besonders auf das Bild seiner Mutter und auf das Kinderbildnis 
Oskar von Millers hingewiesen, in denen mehr Ausdruck liegt, 
als Worte zu sagen vermögen.

Das Buch ist in seiner Art hervorragend geschrieben und 
verdient weiteste Verbreitung. Die gediegene Ausstattung und der 
niedrige Preis dürften zu ihrem Teil noch mithelfen, ein richtiges 
Volksbuch daraus zu machen. Die Schriftleitung.

„Hütte.“ Des Ingenieurs Taschenbuch. Hrsg. vom Akademi
schen Verein Hütte, e. V., in Berlin. 26., neubearb. Aufl. 
Berlin: Wilhelm Ernst & Sohn. 8°.

Bd. 2. Mit 2160 Textabb. 1931. (XX, 1196 S.) Geb. in 
Leinen 17,50 JlJl, in Leder 20,50 MM.

In Verbindung mit den Ausführungen zum ersten Bande 
der 26. Auflage1) muß man es besonders anerkennen, daß die 
Herausgeber es verstanden haben, die bei einem solchen Werke 
sehr naheliegende Erstarrung durchaus zu vermeiden. Die im 
vorliegenden Bande behandelten Abschnitte Maschinenteile, 
Kraftmaschinen, die früher unter dem Sammelbegriff „Arbeits
maschinen“ zusammengefaßten, jetzt getrennten Abschnitte 
Pumpen und Kompressoren, Werkzeugmaschinen, Förder- und 
Lagertechnik sowie die Abschnitte Beleuchtung und Elektro
technik sind sehr eingehend durchgearbeitet und berücksichtigen 
die Entwicklung bis auf die neueste Zeit.

Auf einige Sonderheiten für den Hüttenmann, wie den 
Abschnitt Formmaschinen und den von Professor E. Siebei 
bearbeiteten Abschnitt Hammer und Pressen, der eine beachtens
werte Zusammenstellung über Warm- und Kaltformgebungs
verfahren enthält, sei ausdrücklich hingewiesen. W.

Vereins-Nachrichten.
Ehrung.

Anläßlich der Einweihung der neuen Schmelzhalle des 
Gießerei-Instituts der Technischen Hochschule Aachen am
21. Mai 1932 wurde unser Mitglied, Hüttendirektor Gj.1).
A d o lf W irtz , Mülheim a. d. Ruhr, in Anerkennung seiner 
Verdienste um die Technische Hochschule Aachen, besonders 
um die Entwicklung des Aachener Gießerei-Instituts, zum 
E hren b ü rger  der Technischen Hochschule Aachen ernannt.

Eisenhütte Südwest,
Zweigverein des V ereins deutsch er E isenhütten leu te.

Mittwoch, den 8. Juni 1932, 15.30 Uhr, findet im großen 
Saale der Handelskammer Saarbrücken, Hindenburgstraße, die 

14. Sitzung der Fachgruppe Stahl- und Walzwerke
statt.

T a g e s o r d n u n g :
1. Die Berechnung der Umformungsarbeit bei Walzprofilen.

Berichterstatter: Direktor A. F a l k ,  Dillingen.
2. Die Verschleißfestigkeit verschiedener Stahlsorten.

Berichterstatter: £r.=^ng. W. O e r t e l ,  Völklingen.
3. Verschiedenes.
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