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52. JAHRGANG

Der heutige Stand des Gaserzeugerbaues und -betriebes auf Huttenwerken.
. Von Friedrich Luth in Sjegen. . )
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(Beschreibung verschiedener neuzeitlicher Gaserzeugerbauarten und ihrer Sonderheiten, z.B. in der Ausbildung des Mantels, der
Brennstoffzufuhr und Aschenaustragung, der Windzufuhr und Verteilung. Vergasungsbrennstoffe. Gaserzeugerbetrieb. Durch-

satzleistungen.
A. Allgemeines.

je in den letzten Jahren besonders beachtete Ferngas-
frage hat auch erneut die Aufmerksamkeit auf die Gas-

erzeugung gelenkt und auf diesem Gebiet ein lebhafteres

SchrittmaB in der Ausbildung und Verbesserung der Gas-
erzeuger und ihres Betriebes ausgeldst. Das gilt sowohl fur
die Gaserzeugung auf Gaswerken und Kokereien, fir
Schwachgaserzeuger kleinster Bauart als auch fir die Gas-
erzeugung in Feuerbetrieben aller Art. Es ist daher be-
merkenswert, den heutigen Stand des Gaserzeugerbaues

Allldrg1l Ddwt-Gaag o 39as
und -betriebes ndher zu betrachten, wobei die fur den Hit-
tenbetrieb wichtigen Einzelheiten in den Vordergrund ge-
schoben werden sollen.

Besondere Kennzeichen eines neuzeitlichen Gaserzeugers
sind Drehrost, hohe Durchsatzleistung sowie gleichméaBige
und gute Gasbeschaffenheit durch regelmaRige Beschickung,
richtige Verteilung des Brennstoffes und gleichmaRige Be-
triebsfiihrung. Wenn auch in einer Reihe von Gaserzeuger-
bauarten die Vergasung fast aller Brennstoffe mdoglich ist, so
haben sich daneben doch eine Reihe von Sonderbauarten fiir
verschiedene Brennstoffe und Verwendungszwecke heraus-
gebildet, ganz abgesehen von Sondergruppen, wie Wasser-
gas-, Schwachgaserzeuger usw. Der Wettkampf mit dem
Ferngas hat auch zu starkerer Beachtung der Kostenseite der

Vergasungskosten von Anthrazit, Steinkohlen und rheinischen Braunkohlenbriketts.
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Vergasung gefihrt, vor allem aber dazu, mdglichst billige

Brennstoffe zu vergasen. Besonders fiir feinkdrnige und Ab-
fallbrennstoffe sind Sonderbauarten durchgebildet worden.

B. Gaserzeugerbauarten.

Wahrend friiher derFestrost-Gaserzeuger mit Planrost und
Korbrost oder auch ohne besondere Roste vorherrschtel),
ist namentlich in den letzten
Jahren dieEntwicklung schnell
fortgeschrittenem densténdig
steigenden Forderungen nach

Erhéhung des Durchsatzes, der Vergasung feinkdrniger und
minderwertiger Brennstoffe bei bestmdglichem Wirkungs-
grad gerecht zu werden.

Festrost-Gaserzeuger sind heute noch vielfach vor-
handen. Mit Planrosten versehen, versorgen sie Sauggas-
betriebe; Korbrost-Gaserzeuger mit Wasserabschluf? dienen
zur Druckgaserzeugung, und Treppenroste werden fir fein-
kdrnige Brennstoffe und vielfach auch fiir Braunkohlen-
briketts bevorzugt.

Abb. 1 zeigt einen Dachrost-Gaserzeuger von Siemens mit
einem Querschnitt von 1600-1300 mm und Durchsatz-
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leistungen an Braunkohlenbriketts von etwa 80 kg/m2h,
an Steinkohle von 55 kg/m2h und annéhernd ebensoviel an
Anthrazit, also Leistungen von 4 und 2,7 t/24 h. Die Wind-
zufuhr erfolgt durch den Dachrost.

Die Drehrost- Gaserzeuger beherrschen aber dasFeld
und haben trotz verschiedener Bauarten doch eine gewisse
Einheitlichkeit in Aufbau und Leistung erreicht. Es wird

"
dldl,
fast stets nur der Rost angetrieben, der Abschluf? erfolgt
meist durch die Wassertasse. Als Normgré3e von Drehrost-
Gaserzeugern hat sich allgemein der Durchmesser von
2600 mm eingebirgert, Durchmesser von 3000 mm sind
hé&ufig anzutreffen, andere GroRen weitaus seltener. Wasser-
mantel-Gaserzeuger fiir Kleinbetriebe findet man noch &fter
mit Durchmessern um 2000 mm herum. Fur grofRere An-
lagen wird man bestrebt sein, mit mdglichst wenigen, aber
groen Gaserzeugern auszukommen, wéhrend der Verwen-
dung allzu groRer Durchmesser durch die Forderung der
gleichmé&Rigen Vergasung Grenzen gesetzt sind.

Der Schacht der Gaserzeuger ist entweder gemauert
oder wird von einem Wassermantel gebildet, der {blicher-
weise Niederdruckdampf (bis 0,5 atu) erzeugt. In ein-
zelnen Féllen wird er auch als Hochdruckdampferzeuger
ausgebildet. Hierfir missen dann aber bestimmte Griinde
vorliegen, da der Betrieb eines Hochdruckwassermantels, der
als solcher der Ueberwachung und den Vorschriften des
Dampfkessel-Ueberwachungsvereins untersteht, eine un-
erwiinschte Erschwerung des Gasbetriebes mit sich bringt.
Wassermantel-Gaserzeuger werden meist fir die Vergasung
von gasarmen Brennstoffen, wie Anthrazit und Koks,
seltener Steinkohle, fiir Braunkohlenbriketts und Roh-
braunkohle verwendet. Die vom Wassermantel aufgenom-
mene Wéarmemenge wird in erster Linie dem Brennstoffbett
entzogen und betrdgt bis zu 5% der Gesamtbrennstoff-
wdrme. Sie drickt sich in einem etwas niedrigeren Heizwert
und geringerer Abzugstemperatur des erzeugten Gases aus.

In den Abb. 2 bis 10 sind eine Reihe neuzeitlicher Gas-
erzeugerbauarten dargestellt. Abb. 2 zeigt einen gemauer-
ten Gaserzeuger mit selbsttatiger Beschickung und Rihr-
werk der Bauart Thyssen (Demag), Abb. 3 einen gemauerten
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Gaserzeuger ublicher Bauart von Pintsch. Gaserzeuger mit
W asserméanteln sind in Abb. 4,5,6,7und 10 dargestellt. Es
handelt sich bei den Ausfiihrungen von Deutz (Abb. 4) und
Poetter (abb. 5) um Niederdruck-Wassermantel, wahrend
die von Koppers gezeigte Ausfihrung (Abb. 6) einen aus
einzelnen Rohren bestehenden Hochdruck-Dampferzeuger
der Bauart Marischka darstellt. abb. 7 gibt eine von Pintsch
gewahlte Ausfilhrungsform eines mit dem Gaserzeuger ver-

bundenen Hochdruckdampfkes-

sels wieder. Unter Niederdruck

versteht man in diesem Falle Dampf bis 0,5 atl, als
Mitteldruck gilt die Spanne 0,5 bis 5 atll und als Hochdruck
alle Spannungen uber 5 atli. Man muR mit Kesselstein- und
Schlammablagerungen in den Wasserménteln rechnen; die
einzelnen Bauarten sehen daher Reinigungsmdglichkeiten der
Wassermantel in verschiedener Weise vor. Die Ausfiihrung
der abb. 4 macht es moglich, den dufReren Blechmantel nach
Losung der Rohranschliisse nach oben tiber den Gaserzeuger
als sogenanntes ,,Hemd“ abzuziehen. Die Abdichtung er-
folgt durch entsprechende Abdichtscheiben und vielfache
Verschraubung. Die Ausfilhrungen nach Abb. 5 und 10
zeigen derart groBe Abmessungen des Wassermantelraumes,
dal’ er begehbar ist. In gewissen Fallen kann man aber auf
die Forderung der Zugédnglichkeit des Wassermantelinneren
verzichten, wenn z. B. stets nur Kondensat gespeist wird;
dann wird die Aushildung des Wassermantels einfacher wie
beispielsweise in abb. 10. Ueber die zweckmaRige Bauhohe
des Wassermantels gehen die Meinungen auseinander. Teils
wird die gesamte Hohe der Beschickung vom Wassermantel
umschlossen, teils erstreckt er sich nur auf die Brennzone,
um hier Schlackenansatze zu verhindern (Abb. 10).

Eine besondere Entwicklung hat die Ausbildung der
Brennstoffzufuhr- und Aschenaustrage-Vorrich-
tungen erfahren. Die einfache Handbeschickung durch
Trichter und Kegel (Abb. 1, 2,5 und 6) ist vielfach durch die
selbsttatige Beschickung abgeldst worden. Der fiir jeden
Betrieb, besonders aber fiir die Feuerbetriebe der Hutten-
werke geltende Grundsatz der mdglichst gleichméRigen Fuh-
rung jedes Erzeugungsganges bedingt auch eine gleichméRige
Brennstoffzufuhr zu den Gaserzeugern, um ein nach Druck,
Temperatur, Zusammensetzung und Heizwert gleichblei-
bendes Gas zu erzeugen. Hand in Hand damit ging die
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Forderung der Leistungssteigerung. Weniger bedeutungsvoll
war dagegen die im ersten Augenblick vielleicht bestechende
Ersparnis an Gasstocherléhnen. Die selbsttadtige Brenn-
stoffzufuhr erfolgt meist durch Zellenréder, Schleusen
oder ahnliche Vorrichtungen (All. 2, 4, 8, 9 und 10).
Zellenrader werden bei den Ausfiihrungen von Deutz
und Demag benutzt, Zellenrad und Schnecke kenn-
zeichnen die Ausfiihrung von Poetter,

wahrend Pintsch eine Aufgabetrommel

mit Flachschieber zur Zuteilung des

Brennstoffes benutzt. Bei allen diesen

Vorrichtungen st

besonderer Wert auf dichten Gasabschlu zu legen. Die
Brennstoffverteilung spielt neben der gleichméaRigen Zu-
fuhr eine weitere, friher oft unterschétzte Rolle. Dabei
ist die richtige Verteilung Uber den Gaserzeugerquer-
schnitt natirlich  fir ungleichmé&Big gestlickte Brenn-
stoffe wie z. B. Forderkohle oder fiir schwer vergasbare
Brennstoffe von groRerer Bedeutung als fir gleichmaRig
gestiickte und leicht vergasbare Brennstoffe, wie sie z. B.
in dem Braunkohlenbrikett zu finden sind. Die erste in
Deutschland bekanntgewordene Vorrichtung zur gleich-
maRigen Verteilung des Brennstoffes iiber den ganzen Quer-
schnitt war das Rihrwerk von Mindoga-Chapman, das aus
einem waagerechten, mit Fingern versehenen und wasser-
gekuhlten Ruhrbalken besteht, der leicht auf die Oberflache
der Brennstoffsdule aufgedrickt und gleichzeitig gedreht
wird. Solche Vorrichtungen sind inzwischen auch von
deutschen Firmen mehrfach ausgefiihrt worden, z. B. von
Poetter (,Rotor*). Die hiermit erreichbaren Leistungs-
steigerungen sind recht betréchtlich und kdénnen 50 % der
sonst Ublichen Durchsatzmenge mit Leichtigkeit erreichen.
Es hat sich aber gezeigt, daR der Brennstoff durch
solche Ruhrwerke mehr oder weniger zerrieben wird,
der Staubanfall im Gas in unerwiinschtem Male steigt
und zu betrieblichen Schwierigkeiten durch Verstopfung der
Gasleitungen fiihrt. Ein Staubanfall von 2 bis 4% der
durchgesetzten Brennstoffmenge ist in solchen Féllen nichts
Ungewohnliches. Es versteht sich von selbst, dafl weiche
Brennstoffe, wie Braunkohlenbriketts, in einem Rihrwerk-
Gaserzeuger Uberhaupt nicht vergast werden kénnen. Man
hat daher allgemein darauf verzichtet, Gberhaupt Leistungs-
steigerungen zu erreichen, sondern legt den Hauptwert in
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neuester Zeit darauf, die gleichméBige Verteilung des
Brennstoffes (iber den Gaserzeugerquerschnitt mdoglichst
ohne jede mechanische Beanspruchung des Brennstoffes
vorzunehmen. Eine solche sehr einfache Ausflihrungsform
zeigt Abb. 4, wo ein Blechtrichter in den Gaserzeuger hinein-
gehdngt ist, der ein stdndiges Nachrutschen des Brennstoffes
zulagt. All. 6, 9 und 10 zeigen die Ausfiihrung von Brenn-
stoffrutschen, die sich langsam drehen und den Brennstoff
verteilen. Die Ausfiihrung von Koéppers (All. 6) hat zwei
Rutschen, die den Brennstoff in die Mitte und an den Rand
werfen. All. 10 zeigt eine Rutsche, die bis zur Brennstoff-
oberkante reicht und gleichzeitig die Oberflache einebnet,

Aushasele/ fjrft

wéhrend die Ausfiihrung von Poetter (All. 9) eine sehr
schmale Rutsche darstellt, die sich spiralig Uber samtliche
Punkte des Schachtquerschnittes bewegt. Solche Verteiler
gestatten vor allem die Vergasung von feinkdrnigen Brenn-
stoffen wie Koksgrus, Kleinkoks, Feinkohle usw. Mit der in
All. 9 gezeigten Beschickungsvorrichtung werden auRerdem
auf einem Werk Braunkohlenbriketts kleinen Formates
vergast.

Beachtung verdienen auch die Austragevorrichtun-
gen und die Roste. Die Ubliche Bauart des Drehrost-Gas-
erzeugers hat feststehenden Mantel und drehbaren Rost mit
Aschenschiissel. Eine abweichende Ausfiihrung zeigt Abl. 2.
Hier wird der Schacht gedreht. Der fast stets vorhandene
Wasserabschluf? bedingt die nasse Austragung der Brenn-
stoffrickstédnde; nur bei Gefahr der Zementation der Brenn-
stoffasche geht man zur trockenen Austragung uber. Die Aus-
bildung der Roste muf vor allem zwei Anforderungen ent-
sprechen: Der Rost muB fir eine mdglichst ungehinderte
und gleichméRige Verteilung des von unten her zugefihrten
angefeuchteten Windes im ganzen Brennstoffbett sorgen.
Der Rost muf3 weiter durch seine Drehbewegung die Asche
in die Aschenschissel und aus dem Gaserzeuger fordern,
ohne das Brennstoffbett und damit den Gang der Ver-
gasung zu storen.

Die Windzufuhr und -Verteilung ist nun nicht allein
durch geeignete Ausbildung des Rostes zu erreichen,
sondern nur in Verbindung mit einer richtigen Aschen-
fihrung. Man kann den Rost vielleicht mit der Nase ver-
gleichen, durch die die Luft einstrémt, und die daruber-
liegende Aschenschicht mit der Lunge, die die gleichmaRige
und feine Verteilung der Luft besorgt. Daher bedingen
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breite Roste, die an sich schon eine gewisse Verteilung des
Windes Uber den ganzen Querschnitt ergeben, eine verhalt-
nismalig geringe Aschenhdhe, wahrend Roste von gerin-
gerem Durchmesser das Einhalten einer hoheren Aschen-
schicht erfordern, um noch eine gleichméRige Windverteilung
in der Brennstoffschicht zu erreichen. Eine nach dem letzt-
genannten Grundsatz ausgefiihrte bekannte Bauart ist z. B.

FolMenbunUer-
Albsch/udsch/eber

Fb/Frornm e/

der Kollerrost. In Abb. 2 bis 7, 9 und 10 sind verschiedene
der heute auf dem Markt befindlichen Drehroste dargestellt.
Man kann hier die Richtung der heutigen Entwicklung der
Rostausbildung erkennen, die auf eine mdglichst flache
Bauart und ungehinderte Windzufuhr durch Ring-, Fécher-,
Schuppenausbildung hinzielen. Fir die Austragung der
Asche sind viele Roste exzentrisch ausgebildet und teilweise
mit pflug- oder fréserartigen Ansatzen ausgerlstet. Im
Gbrigen sind aber auch noch sonstige Gesichtspunkte der
Durchbildung der Drehroste zugrunde gelegt. Hier wéren
u. a. zu nennen: Berlcksichtigung besonderer Brennstoffe,
verschiedene Schlackenschmelzpunkte usw. Wenn sich
trotzdem die meisten Roste in ihrer Wirksamkeit wenig
voneinander unterscheiden und anderseits ofter ganz ver-
schiedene Erfahrungen mit ein und derselben Rostbauart
gemacht werden, so liegt das meist an der verschiedenen
Verwendung des betreffenden Rostes.

Als weitere Hilfseinrichtung ist noch die Regelanlage
zu erwéhnen, die zur Einhaltung eines gleichbleibenden Gas-
drucks bei groReren Anlagen und starker Belastung not-
wendig wird. Meist steuert eine der bekannten auf dem
Markt befindlichen Regelvorrichtungen durch den Gasdruck
eine Drosselklappe in der Windzuleitung und erhéht oder
erniedrigt damit je nach Bedarf die Windzufuhr.

C. Vergasungsbrennstoffe.

Die zu vergasenden Brennstoffe sind nach Artnnd physi-
kalischer Beschaffenheit grundverschieden. Sie erstrecken
sich von Koks uber samtliche Arten der Steinkohle, die
Braunkohle, das Braunkohlenbrikett bis zu Torf und Holz
und dabei Gber die verschiedensten Kérnungen, die jeweils
getrennt oder auch in Mischungen zur Vergasung kommen.
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Voraussetzung fiir die Verwendung einer bestimmten Brenn-
stoffsorte und -kdrnung ist einmal die an das zu erzeugende
Gas gestellte Anforderung nach Heizwert, Zusammensetzung,
Teer-, Staub- und Feuchtigkeitsgehalt und weiter die Frage
der Wirtschaftlichkeit der Vergasung, d. h. die Hohe der
Kosten des Brennstoffes und der Vergasungskosten. Dieser

0101

Gesichtspunkt der Wirtschaftlichkeit spielt vor allen Dingen
bei der Wabhl eines billigen, d. h. meist feinkdrnigen oder Ab-
fallbrennstoffes eine Rolle; Vorteile und Nachteile sind hier-
bei scharf abzuwégen.

Die Vergasung von Koks erfolgt heute noch vielfach
in dlteren Treppenrost-Gaserzeugern, in neueren Anlagen
findet man dagegen stets Wassermantel-Gaserzeuger, weil
gemauerte Schéchte sehr schnell angefressen und ver-
schlissen werden. Waéhrend in den Treppenrost-Gaserzeugern
infolge des groRen Wasserbedarfs zur Rostkiihlung ein sehr
nasses Gas mit oft 150 bis 200 g/Nm3tr. Feuchtigkeit
erzeugt wird, erh&lt man in neuzeitlichen Wassermantel-
Gaserzeugern ein  Gas, das nur Spuren von Teer
hat, einen Feuchtigkeitsgehalt von etwa 30 g/Nm3tr.
und einen Heizwert zwischen 1000 und 1200 kcal/Nma3tr.
Das aus Koksvergasung gewonnene Gas wird im
Huttenbetrieb selten verwendet und findet sich meist
auf Kokereien zur Unterbeheizung der Kokséfen und
in Gaswerken. Verbreiteter ist die Vergasung von Anthra-
zit, vor allem in den mittleren und kleinen Betrieben der
eisen- und metallverarbeitenden Industrie, die ebenfalls ein
Schwachgas von mdglichst groRer Teer- und Wasserfreiheit
braucht. Auch hier bedingt der gasarme Brennstoff vor-
zugsweise die Verwendung von Wassermantel-Gaserzeugern.
Das Gas wird vielfach noch durch eine Gasreinigung ge-
schickt, die meist aus einem Vorkihler und einem Horden-
wascher besteht. Man erhélt dann ein praktisch staub-,
teer- und wasserfreies kaltes Gas, das auch keinen Schwefel
mehr enthdlt, der in manchen Sonderfallen unangenehm auf
das Warmgut einwirken kann. Die Gasforderung geschieht
dann durch ein besonderes Gasgeblédse. Das Anthrazitgas
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mit Wassermantel

erreicht je nach Hohe des Wasserdampfzusatzes Heizwerte
bis zu 1375 kcal/Nm3tr. Bei den meist kleineren Ein-
heiten, die flr Anthrazitvergasung in Frage kommen,
hat sich die Verwendung kleiner Kornungen (Nuf® 1V,
NuB V oder Perl) gut bewéhrt und besonders wirtschaftlich
groe Vorteile gebracht.

Die Vielzahl der zur Verfligung stehenden Stein-
kohlensorten und -kémungen erscheint auf den ersten
Blick fiir die Wahl des Brennstoffes verwirrend. Tatsachlich
kommt aber nur eine beschrankte Zahl von Sorten fiir die
Gaserzeugung der Hiittenbetriebe in Betracht. Das sind in
erster Linie die Kohlen von der ER- bis zur Gasflammkohle,
soweit sie nicht backend sind. Die unter dem Namen
»Generatorkohle* handelsiibliche Kérnung ist praktisch
eine wenig klassierte Forderkohle. GleichmaRige und gute
Vergasungsleistungen lassen sich mit ihr nicht ohne weiteres
erreichen, so daRB in vielen Fallen die VVergasung der teureren
NuBkohlen wirtschaftlicher ist. Der Mehrpreis wird durch
héhere Leistung, besseren Vergasungswirkungsgrad und ge-
ringere Vergasungskosten ausgeglichen. Die Vergasung von
Feinkohle ist im Ruhrgebiet auf Huttenwerken wenig ge-
brauchlich, in den ganz anders gelagerten oberschlesischen
Verhéltnissen dagegen oft mit Erfolg durchgefiihrt. Der
Gasheizwert liegt zwischen 1300 und 1400 kcal/Nm3tr.

Da Rohbraunkohle nur in einem beschrankten Um-
kreis vom Gewinnungsort wirtschaftlich verwendet werden
kann, wird die Braunkohle in Huttenwerken meist in Bri-
kettform vergast. Man erhdlt aus der Rohbraunkohle ein
Gas von etwa 1100 kcal/Nm3tr. mit hohem Wasserdampf-
gehalt. Das Braunkohlenbrikettgas ist mit 1400 bis
1600 kcal/Nm3tr. Heizwert bei allerdings hohem Feuchtig-
keitsgehalt (100 g/Nm3tr.) das hochstwertige aller aus der
Vergasung deutscher Brennstoffe gewonnenen Gase.

Zahlentafel 1 zeigt eine Zusammenstellung bezeichnender
Analysen und sonstiger Eigenschaften von Gas aus verschie-
denen Brennstoffen von Koks bis zur Rohbraunkohle. Diese
Zahlen sind den neuesten Fachangaben und Erfahrungen
entnommen, koénnen aber natirlich nur als ungefahre
Werte betrachtet werden.

Die Vergasung von Torf und Holz spielt auf deutschen
Hittenwerken kaum eine Rolle und sei nur der Vollstandig-
keit halber erwahnt.

Steinkohle4) Steinkohle mit Braunkohlen- Eoh

Anthrazit i oh-
3 Kiihrwerkb5) briketts4) braunkohle ®

ausgemauerter Schacht

SNC )
S$)
S0 )

D. Gaserzeugerbetrieb.

Far die Vergasung von Brennstoffen jeder Art haben sich
im Laufe der Zeit eine Reihe von Kennziffern herausgebildet,
an denen Betriebs- und Wirkungsweise eines Gaserzeugers,
die Eignung des vergasten Brennstoffes im Vergleich mit
anderen Anlagen und anderen Brennstoffen zu beurteilen ist.
Solche Kennziffern sind zwar nicht in jeder Beziehung
brauchbar, weil ihre Bedeutung durch verschiedene nicht
immer erfaBbare Einflisse verschoben werden kann; es
spielen z. B. die GroRe und die Zahl der zusammenarbeiten-
den Gaserzeuger, die wechselnde Gasabnahme eine gewisse
Rolle. Immerhin sind die Kennziffern doch in vieler Be-
ziehung unentbehrlich.

Die wesentlichsten Kennziffern fir den Vergasungs-
betrieb sind:

Durchsatzleistung in kg/m2 Schachtquerschnitt und h,

Gasausbeute in Nma3tr./kg,

Gasheizwert (HQ in kcal/Nm3tr.,

Teergehalt des Gases in g/Nm3tr.,

Feuchtigkeit des Gases in g/Nm3tr.,

Gastemperatur im Gaserzeugerstutzen in 0C,

im Wind zugefiihrte Feuchtigkeit in kg/kg Brennstoff oder

in %.

bei Wassermantel-Gaserzeugern; Dampferzeugung in
kg/kg Brennstoff,

Vergasungswirkungsgrad — %m\&%

a) bezogen auf den Heizwert des erzeugten Gases (Hu),

b) bezogen auf die Gesamtwédrme des Gases, also Gasheiz-
wert -|_ Teerheizwert + fuhlbare Wéarme des Gases und
seiner Feuchtigkeit,

c) bei Wassermantel-Gaserzeugern ist der erzeugte Dampf
ebenfalls als Nutzwdrme zu betrachten, wenn man
solche Gaserzeuger mit gemauerten vergleicht.

Ueber die Grundsatze, nach denen der Betrieb einer Gas-
erzqugeranlage gefuhrt werden mug, ist im Schrifttum der
letzten Jahre mehrfach berichtet worden2), so dall wesentlich
Neues nicht hinzuzusetzen ist. Bei der Dampf- und Windzu-
fuhr unter dem Rost ist man fast vollstandig von den friiher

T
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Ublichen Dampfstrahlgebl&dsen zum Geblasewind tbergegan-
gen, der auf verschiedene Weise angefeuchtet wird. Am ge-
bréuchlichsten ist der Zusatz von Dampf, der in die Windlei-
tung eingeblasen wird; erprobt ist ferner die Windsattigung in
Verdampfern3) oder die Sattigung durch warmes Wasser in
Hordenkihlern4), schlieBlich das Verfahren von Bien, das
die Windsattigung durch Einspritzen von kaltem Wasser
und Zusatz von heiBem Rauchgas 1

F. Lith: Stand des Qaserzeugerbaues und -betriebes auf Hiittermerken.
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aber mit schlechter werdender Wirtschaftslage in den letzten
Jahren auBerordentlich, so dal’ es in vielen Betrieben nicht
mehr lohnte, den Teer zu verkaufen. In neuester Zeit ist
es aber in einer ganzen Anzahl von Betrieben gelungen, den
Teer mit gutem Erfolg innerhalb des eigenen Werkes zu
verwenden, vorzugsweise zur Beheizung von Oefen und
Kesseln, entweder als Zusatzfeuerung oder als Haupt-
feuerung. In einzelnen Fallenistin

Gashe/ztverf. ! .
erreicht4). BeiWassermantel-Gas- 1 i Schmelzofen der Teer zur Kar-
erzeugern findet man auch ein ~ 780 i < %hif i burierung mit Erfolg benutzt wor-
Windbefeuchtungsverfahren, wo- | 1 < ) S ! den und hat z. B. auf einer GI&:;S-
bei die Sattigung des Windes in )272(1) T, % P i hutte Gasersparnisse von 20 %
VerdampfergefaBen erfolgt, die . ok erbracht. Auf einer Reihe von
iiber dem Gaserzeuger angeord- 1 al i g i Werken wird der so innerhalb des
net sind und mit dem Wasser- o eigenen W_erkes \{erv_vendete Teer
mantel in unmittelbarer Verbin- 220 ﬁ;arcbsafzte/sfuoaea. 1 mit 30 bis AOjRJi/t bewertet.
dung stehen. Als neuestes Ver- o Mg )
fahren sei noch die Verwendung 70 | o> Lo
vorgewérmten Windes erwahnt, / _mp 0-— , -
bei dem ein Teil der Windwarme % Y S
zur Verdampfung eingespritzten 780 1 7t A jc . r
Wassers benutzt wird und der * 2 e 1 !
Rest zu gunstiger Einwirkung auf 700 I_/ ||
Vergasung und _Gasbesghaﬁen- 80 ca*BoUs ' le =GereraforUoble
heit gelangt. Die Entwicklung 80 _ % pewe/ngoffs f=Rraunbob/eo-Br/geffs —
im neuzeitlichen Rekuperator- WO~ c=Anthrazit fi*Rohbraunftoh/e
bau wird in Zukunft oft ge- 70 | d-SfeinUoh/e

statten, neben der Vorwarmung
der Verbrennungsluft des Ofens
auch gewisse Mengen Warm-

| | / Fest* Gaserzeaffe,"
wind fir diesen Zweck zu liefern,

roste

wobei oft der Fortfall des mitse/bsuofer ﬁjfaf{
sonst notwendigen Windbefeuch-

tungsdampfes aus besonderem It
Dampfkessel oder Wasserman- di]

teln sich angenehm bemerkbar

machen wird. Die Ueberwachung der Dampfzufuhr geschieht
in allen Féllen einfach und zweckmaRig durch Messung
der Séattigungstemperatur des feuchten Windes.

Zu erwéhnen sind noch die Gasreinigungs- und Ent-
teerungsanlagen. Im Huttenwerk wird das Generator-
gas meist in heiem, ungereinigtem Zustand als sogenanntes
»HeiBgas*“ verwendet (in dem Teer, Staub und Feuchtig-
keit bleiben), solange der Temperaturverlust im Gas-
leitungsnetz durch groBe Leitungsldngen, schlechten Zu-
stand der vielfach noch gemauerten und in der Erde liegenden
Gaskanadle, schlechte Isolierung der Rohrleitungen nicht so
grol? wird, dal die Ablagerungen von Staub und Rufl und
die Ausscheidung von Teer und sogar manchmal Wasser
zu Schwierigkeiten fiihren. Fir bestimmte metallurgische
Zwecke, wie z. B. im Siemens-Martin-Ofen, ist der Teergehalt
des Gases sogar von grofRer Bedeutung.

Die Reinigung des Gases bedeutet gleichzeitig auch Kiih-
lung auf etwa 20 bis 300und liefert in neuzeitlichen Reini-
gungsanlagen ein praktisch teer-, staub- und wasserfreies
Kaltgas. Da die Kosten der Reinigung aber nicht unbe-
trachtlich sind und eine Verteuerung des Wéarmepreises
bis zu 50 % ausmachen, verwendet man verstandlicherweise
nur dort Reingas, wo die erreichten Vorteile diesen Mehrauf-
wand rechtfertigen oder bedingen. Hierzu tritt noch die
Gutschrift fir den anfallenden Teer. Diese war in friiheren
Jahren bei guten Marktpreisen recht betrachtlich,
i i’

sank

n
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Gaserzeuffer

Ueber den Vergasungswirkungsgrad sind im all-
gemeinen zuverldssige Angaben schwer zu erlangen, be-
sonders soweit es sich um die auf Huttenwerken vorherr-
schenden HeifRgasanlagen handelt. Bei guter Belastung
und dauernd durchlaufenden Anlagen kann im allgemeinen
mit Wirkungsgraden fiir Vergasung und Leitung (am Ofen
vorhandene Wérme dividiert durch in der Kohle zugefiihrte
Warme) von 75 bis 85 % gerechnet werden, wobei die Gas-
temperatur im Stutzen der Gaserzeuger sowie die Be-
schaffenheit der Gasleitung eine wesentliche Rolle spielen.
Da bei Vergasung von Steinkohle stets héhere Gastempera-
turen auftreten als bei Braunkohlenbrikettgas, sind die
Temperaturverluste héher und damit der Gesamtwirkungs-
grad der Vergasung und Leitung auch etwas niedriger als
bei dem kalteren Brikettgas.

In Abb. 11 sind die Angaben von 16 Gaserzeuger bauenden
Firmen ausgewertet, und zwar wurden die Angaben unter-
teilt nach solchen fir Festrost- und Drehrost-Gaserzeugern
sowie in gemauerte und Wassermantel-Gaserzeuger und
innerhalb dieser Gruppe wieder unterschieden zwischen
Hand- und selbsttétiger Beschickung. Die Auftragung der
von den einzelnen Firmen gegebenen Werte wurde aber der-
art unibersichtlich, daf die wesentlichsten Gesichtspunkte
vollkommen verwischt wurden. Daher sind in Abb. 11
lediglich die Mittelwerte der einzelnen Gruppen eingetragen;
sie lassen etwa folgendes erkennen: Durchsatzleistungen und
Gasheizwerte stehen etwa in umgekehrtem Verhdltnis zu-
einander, sofern man Festrost- und Drehrost-Gaserzeuger
allgemein vergleicht. Die Durchsatzleistung von Koks er-
reicht ihren hochsten Wert im Wassermantel-Gaserzeuger,
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die Vergasung von Kleinkoks
ist Uberhaupt nur in diesem
durchfihrbar.Denfastgleichen
Verlauf nehmen die Kurven
vonBraunkohlenbriketts,Roh-
braunkohle und Anthrazit.
Hier ist die Angabe des bei
selbsttatiger Beschickung im
Wassermantel-Gaserzeuger er-
reichten Durchsatzes merk-
wirdigerweise niedriger als
bei Handbeschickung und nur
mit der oft starken Verschie-

1
2
denheit der Firmenangaben 5

untereinander zu erkléren.
Grundsétzlich wird selbstta-
tigeBeschickung stets eineStei-
gerung der Leistung bedingen.
Besonders bemerkenswert lie-
gen die Punkte fiir Steinkohle.
Die Durchsatzleistungen im
Wassermantel- und gemauer-
ten Gaserzeuger liegen fast auf
gleicher Hohe. Selbsttétige Be-
schickung 1aBt in beiden Fal-
len die Werte auBerordentlich
steigen. Dabei ist zu beachten,
dal? sich die der Auswertung
zugrunde liegenden Werte
fast stets ohne jede besondere
Angabe der Sorte auf ,,Stein-

kohle* allgemein beziehen, R
also unter Umstanden ver-
schiedene nicht bekannte

Voraussetzungen gemacht sind, die Streuungen erkléaren.
Abb. 12 ist den Angaben einer Gaserzeuger bauenden
Firma entnommen und stellt die Abh&ngigkeit der Durch-
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satzleistungen von dem Gehalt der Brennstoffe an fliichtigen
Bestandteilen dar. Durch die Punkte 1aBt sich eine folge-
richtige Kennlinie legen.

Aus Betriebsuntersuchungen von Anthrazit-Wasser-
mantel-Gaserzeugern ist in zahlentafel 2 eine Uebersicht der
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Mengen- und Warmeverteilung des in den Wassermantel ge-
speisten Wassers gegeben. Der betreffende Versuch hatte
eine Warmeeinnahme von 98,6% im Kohlenheizwert, den
Rest als fihlbare Warme des Unterwindes und seines
Dampfgehaltes ergeben. In den Ausgaben betrug die Nutz-
warme — Gas-, Teerheizwert, fihlbare Warme von Gas und
Gasfeuchtigkeit — 86,3%, die an den Wassermantel ab-
gegebene Warme 11,5% oder 900 kcal/kg. Dieser hohe An-
teil ist mit der geringen Durchsatzleistung des Gaserzeugers
wahrend des Versuches zu erkléaren, die nur etwa 60% des
Ublichen Wertes betrug.

E. Wirtschaftlichkeit.

Es wurde schon erwahnt, da die Hohe der erreichten
Kosten entscheidend fiir die Gute des Gaserzeugerbetriebes,
fur die Wahl des Brennstoffes und seiner Kérnung und fur
die gewahlte Gaserzeugerbauart ist. In zahlentafel 3 sind
drei aus der Praxis stammende Kostenrechnungen fur die
Vergasung von Anthrazit und Steinkohle in Wassermantel-
Gaserzeugern, von Braunkohlenbriketts in Gaserzeugern
normaler gemauerter Bauart mit Drehrost und mit Festrost
zusammengestellt. Um die einzelnen Werte besser mitein-
ander vergleichen zu konnen, sind fur die Brennstoffpreise
und die Kosten von Dampf und Strom stets gleiche Séatze
zugrunde gelegt. Beim Gebrauch dieser Zahlentafel ware also
die jeweils abweichende KostengroBe zu &ndern. Es fallt
auf, dall die Vergasungskosten fiir Anthrazit in der sehr
kleinen, nur aus einem Gaserzeuger bestehenden Anlage ein-
schlieBlich einer Gasreinigung sehr hoch liegen, ebenso der
Kapitaldienst. Die fir den Vergleich entscheidenden
Kosten fiir 1000 kcal im Brennstoff weichen auch bei Stein-
kohle und Braunkohlenbriketts voneinander ab, was in den
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angenommenen Brennstoffpreisen begriindet sein dirfte.
Die Festrost-Gaserzeuger haben geringere Strom- und In-
standhaltungskosten und kommen mit dem geringsten Ab-

f

Braun-

Steinkohle kohlen-

0

Anthrazit

FISISS

1) Hvesnittd von furf
schreibungssatz aus. Dagegen hangt hier die Héhe der Lohn-
kosten mit der nur aus zwei Gaserzeugern bestehenden, also
verhéltnismé&Rig kleinen Gasanlage zusammen. Zahlentafel 4
enthélt eine Zusammenstellung der anteiligen Einzelkosten

o 70 SO 00 VO SO OO /080 SO 700

1i Re/astuoffsgrad der.Gasan/affein %. .
111

an den Vergasungskosten je t Brennstoff. Dabei beziehen
sich die Werte fiir Anthrazit und Steinkohle auf zwei
untersuchte Betriebe, wahrend die Werte fir Braun-
kohlenbriketts aus den Jahresmittelwerten von funf ver-
schiedenen Gasanlagen entnommen sind. Bei Anthrazit

rat gt Bty wack av g
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handelt es sich auBerdem um eine Anlage mit Gasreinigung.
Immerhin zeigt die Zusammenstellung, dalR bei Erzeugung
von HeilRgas etwa 83% der gesamten Kosten auf den Brenn-
stoffeinsatz entfallen und der Kapitaldienst 2 bis 5% be-
ansprucht.

Von besonderem Einfluf auf die Héhe der Vergasungs-
kosten ist der Ausnutzungsgrad der Gasanlage. In &hn-
licher Weise, wie schon frither von P. Rheinlanderb auf
Grund der Ueberlegungen von K. Rummel gezeigt, ist in
Abb. 13 die Abhédngigkeit der einzelnen Vergasungskosten
vom Belastungsgrad der Gasanlage wahrend der Betriebszeit
(zeitlicher Beschéftigungsgrad B = 1) dargestellt. Es
handelt sich hier um eine aus zwei Gaserzeugern bestehende
Anlage mit zugehoriger Gasreinigung, die Braunkohlen-
briketts vergast. Das Schaubild zeigt in Abhangigkeit vom
Belastungsgrad den Verlauf der Vergasungskosten in ihren
einzelnen Posten, und zwar ausgedriickt durch drei Ordi-
naten in reinen Vergasungskosten in fRJt\t, als Kosten
je t Brennstoff und je 1000 kcal im Gasheizwert.

Zusammenfassung.

Es wird (ber den heutigen Stand und die letzte Ent-
wicklung des Gaserzeugerbaues berichtet, soweit sie fir
Huttenwerke von Belang sind. Koks, Anthrazit, Steinkohle,
Braunkohlenbriketts und Rohbraunkohle werden heute
groRtenteils in Drehrost-Gaserzeugern vergast, die vielfach
bereits mit selbsttitigen Beschickungsanlagen verschieden-
ster Bauart ausgeristet sind. Die Beschickungsanlagen
sollen nicht nur eine gleichméRige Brennstoffzufuhr, sondern
auch eine gleichméaBige Verteilung des Brennstoffes uber den
Schachtquerschnitt bewirken. Dadurch steigt neben den
sonstigen Vorteilen eines gleichmaBigen Gasbetriebes auch
die Gute des erzeugten Gases in Heizwert und Zusammen-
setzung. Die mit selbsttitigen Beschickungsanlagen und
Rihrwerken mogliche Steigerung des Durchsatzes kann zwar
bis weit Uber 50% getrieben werden, dabei hat sich aller-
dings diese Steigerung als nicht dauernd durchfuhrbar er-
wiesen, weil die Rihrwerke eine flir den Betrieb unertraglich
grofRe Staubentwicklung bewirken. Man begniigt sich daher
heute nur mit geringer Leistungssteigerung und sieht den
Hauptvorteil in den genannten Verbesserungen des Gas-
betriebes und der Gasgiite.

Ausschlaggebend fir die Wirtschaftlichkeit einer Gas-
anlage sind die Vergasungskosten in JMt je t vergasten
Brennstoffes oder in Pf./IOOO kcal. Von besonderem Einfluf3
auf die Kosten sind die zeitliche Ausnutzung, der sogenannte

i §iii,Beschaftigungsgrad”, und die ,,Belastung“ der Gasanlage,

d. h. zusammengenommen der ,,Ausnutzungsgrad“. Sein
Einflul auf die Vergasungskosten ist an Hand eines aus der
Praxis stammenden Beispiels gegeben.

Abschliefend kann man sagen, dafll der Gaserzeugerbau
in den letzten Jahren — nicht zuletzt durch den im Ferngas
neu erstandenen Wettbewerber — einen starken Aufschwung
genommen hat.
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Vergutefestigkeiten in Abhangigkeit verschiedener Ausgangsgefige.
Von Othmar v. Keil f in Leoben und Otto Jungwirth in Kapfenberg.

(EinfluB des Schmiedens bei zu hoher Temperatur, des Normalisierens vor dem Vergiten sowie des Anlassens bei ver-
schiedenen Temperaturen auf Geflige und Festigkeitseigenschaften verschiedener Stéhle.)

m Schrifttum wird verschiedentlich darauf hingewiesen,  die Kerbzihigkeit an der Mesnager-Probe von 10x 10x 55mm
daB vor der Vergitung eine Normalglihung zur Be- mit 2 mm Rundkerb in der Langsrichtung festgestellt.

seitigung etwaiger UngleichmaRigkeiten sowie zur Verfeine- In Abb. 1 sind die Festigkeitseigenschaften der vier
rung des Gefiiges notwendig seil). In den amerikanischen  Stdhle in den verschiedenen Zustanden wiedergegeben.
Abnahmevorschriften wird vielfach die Normal- - not/na/ zZTr - UBer/rifzt
gluhung vor der Vergitung gefordert. Durch Ver- Sfah/7 Sfa/y2
sucheanvier Stéhlen sollte der Einfluf der Nor- f oo n
malglihungvor der Vergitung erfallt werden. /i-

—
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Die in Zahlentafel 1 angefiihrten Sthle wurden
bei Ublichen und absichtlich zu hohen Tempera-
turen von 50 mm Dmr. auf 20 mm [J]
geschmiedet und an Luft abgekihlt.

Darauf wurde ein Teil entsprechend den

Angaben in Zahlentafel 1 unmittelbar

vergitet, wahrend ein anderer Teil zu-

ndchst bei den fir die einzelnen Stahle
angegebenen Hartetemperaturen ge- stahl i
gliiht,anruhiger Luft abgekiihltund dann

erst vergltet wurde. Der Zerreillversuch

wurde jeweils an zwei Proben von 10 mm

Dmr.und 100mm MeRl4nge durchgefiihrt, - schmiedun,”” -h-'”maéeschme,eeggh'm L Mo ehmisger o N schmioaar

jjoh. Ver utet INormalgegIUht und vergltet.

Soc. Steel Treat. 17 (1930) S. 81/89.
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Danach sind die Unterschiede zwischen normal und (ber-

hitzt geschmiedetem Stahl bereits nach der einfachen Ver-

gutung zum groBten Teil ausgeglichen und treten merklich
Normal geschmiedet. Ueberhitzt geschmiedet, x 350

Ausgangszustand.

Nach einfacher Vergitung.

nur noch in der Streckgrenze bei Stahl 2 in Erscheinung. Man
darf aber nicht unbericksichtigt lassen, daf das Anlassen auf
gleiche Festigkeit nicht immer vollkommen erreicht wurde.

Die Gefligeuntersuchung zeigt im Rohzustdnde in
Abhéangigkeit der Schmiede-Endtemperatur sehr starke Unter-
schiede, die auch im verglteten Zustande noch erhalten
blieben, nach Normalisierung und Vergiitung jedoch voll-
kommen beseitigt waren, wie es Abb. 2 an Stahl 1 zeigt. Von
den Stdhlen 1 und 3 sind in Abb. 3 die Briiche der Kerb-
schlagproben mit verschiedener Vorbehandlung wiederge-
geben. In dem bei zu hoher Temperatur geschmiedeten Werk-
stoff ist nach einfacher Vergitung noch grobkérnige Aus-
bildung festzustellen, die jedoch vollkommen nach Nor-
malisierung und Vergitung verschwindet.

Aus dem Vorhergehenden ist jedenfalls der SchluB zu-
lassig, daB trotz der absichtlich starken Ueberhitzung der
Proben eine Vergiitung ohne Normalglihung in den
allermeisten Fallen durchaus als geniigend zu be-
trachten ist und nur bei ganz besonders scharfen Anforde-
rungen die Kosten einer Normalglithung vor der Vergitung
gerechtfertigt sind.

Bei den obigen Untersuchungen hat sich gezeigt, daf der
AnlaRvorgang insofern vom Ausgangsgefiige abhéngig ist,
als zur Erreichung gleicher Festigkeiten verschiedene AnlaB-
temperaturen erforderlich sind. Zur Prifung dieser Er-
scheinung wurden Stahl 1 und 3 in folgenden Ausgangs-
zustanden vergitet:

1. normal geschmiedet, ) bei den in Zahlentafel 1 ange-

2. Uberhitzt geschmiedet, f fuhrten Temperaturen;

3. normal geschmiedet, unmittelbar im AnschluR daran 1 h
bei 950° gegliht;

4. normal geschmiedet, unmittelbar danach 1 h bei 1100°
gegliht.

Die so vorbehandelten Proben wurden gleichmé&Rig gehértet,

von 100 his 700° % h angelassen und dann auf Kerbzéhigkeit

und Brinellharte untersucht. Nach den Ergebnissen in
Normal geschmiedet. Ueberhitzt geschmiedet. X 350

Nach Normalisieiung und Vergiitung

A1l 4 beglnstigt schon das lGberhitzte Schmieden
deutlich den AnlalRvorgang bei niedrigen Tempera-
turen. Wesentlich verstarkt wird diese Wirkung durch eine
hohe Glihung vor der Hartung. Die Anlalkurven lassen
meistens eine deutliche Zunahme der Festigkeit bei niederen
Temperaturen erkennen, die beim grobkdrnigsten Zustand
wesentlich abgeschwdécht ist. Dem Ansteigen der Festigkeit
entspricht auch ein Ansteigen der Kerbzéhigkeit. Diese
Erscheinung dirfte auf die Entspannung zuriickzufiihren
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sein, vielleicht auch auf Umwandlung des tetragonalen in
den zdhen kublschen Martensit2). Bel weiterem Anlassen
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geht die Kerbz&higkeit durch einen Tiefpunkt, was als Blau-
sprodigkeit bekannt ist und wahrscheinlich einer kritischen
KoagulationsgréRe des Zementits entspricht.

*

Es sei der Firma Gebriider Bohler & Co., A.-G., Werk
Kapfenberg, fur die Bewilligung und Herrn Ing. Stroback
fur die Mithilfe an dieser Arbeit bestens gedankt.

Zusammenfassung.

Versuche an zwei Kohlenstoffstahlen, einem Chrom- und

einem Chrom-Nickel-Stahl zeigten, da durch Schmiedung

Umschal.

Stahl und Eisen. 1223

bei zu hoher Temperatur die Festigkeitseigenschaften ver-
schlechtert werden. Diese Verschlechterung wird durch eine
einfache Vergltung zum grofRten Teil aufgehoben, wéhrend
das Gefiige die Ueberhitzung noch erkennen 1&4Rt. Durch
eine Normalgliihung vor der Vergltung kénnen auch die
verbleibenden geringen Unterschiede vollkommen ausge-
glichen werden. Anlalversuche bei verschieden vorbe-
handeltem Stahl zeigten, dafl bei grobem Ausgangskorn der
Anlalvorgang bei tieferen Temperaturen eintritt als bei
feinerem Korn.

Umschau.
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Aus Fachvereinen.
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E

Aus Fachvereinen. 52. Jahrg. Nr. 49.
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(Herbstversammlung am 12. bis 15. September 1932 in London. — SchluR

] Dr BridhvnAE VTS Lot (e

. Venyendyng vpn Hochofengas,zur Dampfkesselpeheizung ..

Hans Kistner.

Y Fra1<SMrsh Cedafidd nadteange At

Ginnwandige, Hochdruckhgahalter, 3

entafal

| s B % s
BUsH8 BB R

W

Temperatur des B Deh-
0 or Mo P Streck- fezsut? ~ nung
Norrna-  An- grenze 19 (1=508

keit

B

P : Karl Kreitz.



8. Dezember 1932.

eber Nickel-Chrom-Silizi

-GuBeisen

Aus Fachvereinen. — Patentbericht.
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Karl Roesch

Alatd Fesugelsagp"ﬂmfm Lml Arhug vashiel e Nde-GrandlizumGasn

Chemische Zusammen- Biegefestigkeit n kg/mm2 Durchbie f Brinell-
gung in mm % in o
setzung rohe GuBstabe mit gegliht) auf 356 mm Lange o arte Zunahme in % an
i} Si Ur JSI 6u0 mm 222 mm 1d2 mm 10,1 mm 152 mm 30,5 mm 22.2 mm 15.2 mm 305 mm Volumen |~ Gewicht
% % % % Dmr. Dmr. Dmr. Dmr. Dmr. Dmr.  Dmr. Dmr.  Dmr. Dmr. durch Zunderung?)
1,75 4,7 1,35 6,2 32 38 39 38») 32 2,8 2,8 47 6,9 429 1
2,06 7.9 2,31 75 14 14 17 23 18 2,3 2,8 36 213 IZ 03
257 63 604 61 28 203 243 52%) 32 2,5 11 2,5 11 303 ' '
187 65 00 109 48 62 72 28 48 7.6 856 111 56 306 65 13
170 75 35 107 52 53 37 42 100 41 43 38 7.1 420 2.0 '
206 56 407 115 45 55 68 533) — 10,0 16,5 24,1 19,4 199 2,4 0,2
163 62 048 181 34 43 47 52 00 12,0 12,0 20,0 29,0 116 36 05
180 69 207 175 30 35 — 46 — 115 86 _ 33,0 21 03
222 52 48 17,1 55 57 71 _ _ 11,8 16,0 19,0 _ 1.0 0.1
') ! t_bei 95Q° — 2 Stab _mit 152 mm . Fignfmal 4 b bei 900° in feuchter Kohlensaure gegluht. — % Gemllschter oder WelBer Bruch
52 )
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Deutsche Patentanmeldungen3.

(Patentblatt Nr. 48 vom 1. Dezember 1922.)
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Deutsche Reichspatente.
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Glih-  oder

Schmelz-,

MM@@E‘E% il
Vorrichtung zum mechanischen Ausein-

anderziehen und geordneten Einzelférdern von Walzstaben od. dgl.
quer Uber einen aus Roststdben bestehenden Fdrdertisch.
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Statistisches.
Der AuRenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im Oktober 1932.
Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern Einfuhr Ausfuhr
der ,,Monatlichen Nachweise Uber den auswartigen Handel Oktober ~
Deutschlands“ an. 032 Januar-Oktober olfggger Januar-Oktober
t t t
Eisenerze (237 e ) 242 056
Manganerze (237 h ) 4 237 ngg 2;2 1466? 111255
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kies-

abbrande (237 r ) 60 292
Schwefelkies und Schwefelkohle (237 1 ) 44 462 ggg ng 3% ggg 323 ?gg
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a ) ....ccccoevue 328 103 3495 680 1673 342 14 838 167
lra(ra:(unl(<203hsle(rj\ )(238 b) 132 669 1173 239 384 8041

OKs 44 315
Steinkohlenbriketts (238 e ) 7 494 6%; g% 522 ggg 4 ;gg g?z
Braunkohlenbriketts, auch NaRBpreRsteine (238 f ) ..ccivvvviviicnncvirercnns 8802 52 586 138 180 1226 282
Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843d) . . . 67 616 17

sen und 617 063 215 078 2083 005
Boheisen (777 a ) 6321 48 108
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, -wolfram ynd 12103 55 826

andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b ) .ccoccvivviiviiinins 60 828 180 4729
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspdne usw. (842; 843 a, b, c, d) 9575 55 098 26 294 250 228
Boéhren und Kohrenformstiicke aus nicht schmiedbarem GuR, roh und

bearbeitet (778 a, b; 779 a, b ) 1174 10 814 2 861 29 304
Walzen aus nicht schmiedbarem GuB, desgleichen [780 A, Al AZ . 4 217 35
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuR [782 a;

783 a)), b)), c1), d1] . - - 87 1351 915
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuR

(780 B; 781; 782 b; 783 e, f, g, h ) 358 2 946 7221 83 757
Bohluppen; Bohschienen; Bohblocke; Brammen; vorgewalzte Bldocke;

Platinen; Knuppel; Tiegelstahl in Blocken (784) 3568 60 197 1495 68 371
Stabeisen; Formeisen, Bandeisen [785 Al, A2 B] 2 235 782 77 271 562 364
Blech: roh entzundert gerichtet usw. (786 a, b, ¢ ) . %ﬁ 58 415 15 699 256 126
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. (787) 206 240 27 376

Verzinnte Bleche (WeiBbleche) (788 a) ) 129 14 142 6 784 62 714
Verzinkte Bleche (788 b)) % 1772 ]&) 3083

Well-, Dehn-, Biffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b ) . . 208 2090 85
Andere Bleche (788 c; 790) 9 351 187 %@
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. (791a, b; 792 a, b) . . 7 600 69 4 14 256 146 084
Schlangenréhren, gewalzt oder gezogen; Bohrenformstiicke (793 a, b) 2 5 529 3497
Andere Bohren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795a, b ) . 149 2 808 13 059 117 438
Eisenbahnschienen usw.; StraRenbahnschienen; Eisenbahnschwellen;

Eisenbahnlaschen; -unterlagsplatten (796) 2 586 31988 2735 40 244
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsatze (797 ) .. 57 1859 29 040

Schmiedbarer GuRB; Schmiedestiicke usw.; Maschinenteile, roh und

bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen [798 a, b, ¢, d, e; 799 al), b)),

c), d, e, f] 616 5948 8905 110 806
Brucken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen (800a, b) . .. . 157 1162 1308 20 008
Dampfkessel und Dampffasser aus schmiedbarem Eisen sowie zusam-

mengesetzte Teile von solchen, Ankertonnen, Gas- und andere

Behalter, Bohrenverbindungsstiicke, Hahne, Ventile usw. (801 a,

b, ¢, d; 802; 803; 804; 805) 56 3859 37123
Anker, Schraubstdocke, Ambosse, Sperrhérner, Brecheisen; Hammer

Kloben und Rollen zu Flaschenzigen; Winden usw. (806 a, b; 807 16 146 187 1901
Landwirtschaftliche Gerate (808 a, b; 809; 810; 816 a, b) . . 174 792 973 10 455

Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wlegevorrlchtungen) usw
(811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b; 8154, b, c; 816 ¢c, d; 817

818; 819) 708 1565 16 158
Eisenbahnoberbauzeug (820 a ) 137 5060 123 2152
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 @, b ) . v 180 182 3987
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b, c; 825 e) 173 945 801 9321
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw. (822; 823) 6 30 33 503
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern (824 a, b ) oo lﬁ 1808 321 3855
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a ) .ccccccoovvivciinricinnn. 248 669 7138
Andere Drahtwaren (825 b, ¢, d; 826 b) 16 1069 4 493 44 619
Drahtstifte (Huf- und sonstige Né&gel) (825 f, g; 826 a; 827) 3 358 2713 30&7%
Haus- und Kichengerate (828 d, e, }9 141 1035 n
Ketten usw. (829 a, b) 138 4 257
Alle Gbrigen Eisenwaren (828 a, b, c¢; 830; 831; 832; 833; 834; 835

836; 837; 838; 839; 840; 841) 1@ 1101 49 980
Maschinen (892 bis 906) 1005 10 260 26 697 344 946

) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.

Die Kohlenférderung des Deutschen Reiches im Monat Oktober 19321).

Oktober 1932 Januar bis Oktober 1932
PreR- PreR- Pref- PreR-
kohlen : kohlen kohlen
Erhebungsbezirke Stein- Braun- kohlen Stein- Braun- K
Koks aus aus Kkohlen kohlen Koks aus aus
kohlen kohlen Stein- Braun- ohle Stein- Braun-
kohlen kohlen kohlen kohlen
t t t t t t t t t 4
Preuen ohne Saargeb. insges. 9211 649 9121 368 1624 358 390425 2138493 82466 393 82 731 202 15212907 3089 732 19885 799
davon:
Breslau, Niederschlesien . 359 804 721 252 68 769 3545 175 750 3488 174 6 593 747 653 441 38 130 1514 430
Breslau, Oberschlesien . . 1409 067 — 62 112 31157 — 12 464 960 — 727 673 223 529 —
Halle . 4995  4) 4840763 _ 4926 1179834 50 510 43 286 595 — 51085 10 752 386
Clausthal B 40181 152 934 11031 10 467 20 877 351 825 1415 414 116 601 81 855 201 492
Dortmund ~ 6347 864 1267 952 282 274 — 56 427 026 — 11 646 293 2220 503 —
Bonn ohne Saargebiet . . *) 1049 738 3406 419 214 494 58 056 762 032 9 683 898 31435 246 2068 899 474 630 7417 491
Bayern ohne Saargebiet . . . 750 121 218 — 6909 5784 6677 1260 110 — 61 528 49 219
Sachsen. . 261 049 843 659 17 996 6528 208394 2556443 8620 221 188 136 59880 2319 731
Baden . — 32170 — — 3 4£ g6l — 294 758 16& 429
Thiringen 382 845 — — 159 597 — — —
Braumsct Sosre o404 50 — 1718 543 — BU wms
Braunschwei 201 244 50 880 — — —
Anhalt ¢ 102 831 — 2525 — 907 244 — — 27 445
JJebriges Deutschland . 11 835 35 552 — — 106 913 — 5 328654 — —
Deutsches Reich (ohne Saar-

gebiet) . . 0485283 10043743 1677906 441436 2565673 85136426 99535494 915729697 3564044 24384208

AT eedr~uT - der Berichtigung aus dem Vormonat.

[iN
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Frankreichs Roheisen- und FluBRstahlerzeugung im Oktober 1932.

5

2. Jahrg.

Nr. 49.

Davon
Stahlguf

September
1932

1000 t zu 1000 kg

9.1
3,0
324
37,6
57.8
30,9
214
17
22
67
103,4
25,6
20,4
59
4,4

7,7
2,6

) Ver- _ Tho- Sie- Tiegel- Ins-
Besse-  Giele- Tho- i Ins- Besse: mens- " Elektro-
Puddel- T or roi. mas- S(;::Ir:gs gesamt  mer- mas-  Martin- u gesam
Roheisen 1000 t zu 1000 kg FluBstahl 100( t zu 1000 kg
Januar 1932 . 15 61 386 2 490 > a2l = h ﬁ 322
Februar .. 16 65 365 12 458 g gig gz ! " o
s 13 71 366 21 471
April; 18 69 355 1B a0 s ar 12 1 u o
: 74 359 16
M ai b &8 356 16 452 5 311 141 1 468
14 56 363 22 455 5 309 139 12 4?2
! August. 12 63 365 16 456 6 8 b i}u) 4557
September. 91) 671) 351 189 445 5 3019 1359 14 467
1 Oktober. 20 59 362 16 457 5 304 144
X Berichtigte Zahl.
Die Leistung der franzosischen Walzwerke Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluR- und Schwei3stahl
im Oktober 19321) in GroBbritannien im September 19321).
August
September Oktober 1532
19322 1932
in 1000 t
Halbzeug zum Verkauf........iniicsnonn 78 82 Fllsjcﬂhséﬁgé:eswcke 6,8
Fertigerzelljgnisse aus FluB- und Schweilstahl 345 343 Kesselbleche.. 23
davon: 3 2 Grobbleche, 3,2 mm und daruber.. 34,4
Radreifen..... 3 3 Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinnt 32,42)
Schmiedesticke. s 1 0 Weill-, Matt- und Schwarzbleche.. 44,0
2%‘;'@1‘1?8-}-1 --------- M 8 Verzinkte Bleche.. . %g
hi 24,8 k . )
La§chen und Unterlagsplatten.................. 1 1 ggh;:ﬂ:ﬁ Yj?l?&l’ Zia kg je Ifd. m .. r 2,4
Trager- und U-Eisen von 80 mm und mehr, 8 45 Rillenschienen fiir StraBenbahnen. 18
Zores- und Spundwandeisen...........coveein b 18 Schwellen und L aschen ... 2,0
\geazlozg;iggrtDraht 2 1 Formeisen, Trager, Stabeisen usw 87,3
gy Pl : W alzdraht . 23,7
Lvaﬁ)mgewalztesé ?ﬁnderl]sen ;”';? Rohrenstreifen 1; 12 Bandeisen und Rohrenstreifen, warmgewalz 175
R%hzre:r% zur Rohrenherstellimg 15 16 Blankgewalzte Stahlstreifen ... 52
Sonderstabstahl 11 12 Federstahl 43
Handelsstabeisen... 119 124 SchweiBstahl:
WeiBbleche... . 7 7 Stabeisen, FOrmeisen USW........ccoocovevvniunnens 7,0
Andere Bleche unter 5 mm . 42 45 Bandeisen und Streifen fir Rohren . . . . 2,6
Bleche von 5 mm und mehr 18 16 Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeugnisse
Universaleisen 4 3 aus SChWEIBStah ... —
*) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France. — 2 Teil-

weise berichtigte Zahlen.

factu

*) Nach den Ermittlungen der National Federation of Iron and Steel Manu-

rers. — *) Berichtigte Zahl.

GrofRbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Oktober 1932.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Ende Rohblécke und StahlguR 1000 t zu 1000 kg
des Monats
in Betrieb Si _ - dar-
. zusammen A iemens-Martin
Héma- ba- . . ¢ befind- . zu- unter
tite sisches GieRerei- Puddel- Stzlgsstcihts liche sauer basisch sonstiges (- on Stahl-
9 Hochéfen gui
Januar 1932 ......oooeeene 837 126,5 104,6 12,4 335,3 76 103,3 320,7 12,6 436,6 9,4
Februar . 76,6 1275 107,3 10,8 328,8 71 108,4 3553 246 4883 11,3
Miarz.. 66,9 135,1 115,9 14,4 341,0 72 99,4 350,1 20,7 470,2 11,2
April.. 62,5 140,0 98,5 139 322,0 69 92,3 3294 18,6 440,2 11,1
M ai 76,6 130,0 94,1 115 320,3 69 89,1 3136 20,9 4236 10,4
Jun 76,9 132,2 86,9 134 316,4 69 108,0 341,7 17,0 466,7 10,3
Juli.. 584 1375 82,9 11,6 297,3 56 97,6 3278 20,0 445,4 8,9
August. 48,8 1223 71,8 14,1 263,6 57 62,8 2908 13,7 367,3 74
September . 51,7 128,6 70,3 83 264,6 59 82,3 3407 142 437,2 93
OKEODET comooreesreese. 59,3 136,3 68,0 98 280,0 59 98,7 3248 233 446,8 9,3
Wirtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes im November 1932.
-1, ) -
el .

Arbeit-

suchende

. Ende Dezember 1931 5745 802
Ende Januar 1932 6119 520

Ende Februar 1932 6209 115

Y Ende Mérz 1932 6125 762
Ende April 1932. 5844 375

.S Ende Mai 1932 5694 390

16. Juni 1932 5681 325

Ende Juni 1932 . 6600 029

15. Juli 1932 . . 5618 190

Ende Juli 1932 . . . . 5525 604

16. August 1932 . 5517 092

. Ende August 1932 . 5370 940

16. September 1932 . 5422 496

Ende September 1932 . 5279 666

C. 15. Oktober 1932 . 5336 197
Ende Oktober 1932 5296 335

15. November 1932 5450 432

Herstel-

lung an

SchweiB-
stahl

1000 t

15,6
145
14,6
13,9
10,5
14,6
115
12,5
139

Unterstitzungsempfanger aus der

a) Ver-
sicherung

1641 831
1885 353
1851 593
1578 788
1231911
1076 364
1001 541
940 338
874 663
757 294
713 339
697 364
659 583
626 103
581 405
581 715
592 000

b) Krisen-
unter-
stltzung
1506 036
1596 065
1673 893
1744 321
1674 979
1681 678
1573 502
1544 412
1490 555
1354 048
1321 806
1294 621
1279 828
1224 094
1175 201
1138 862
1126 000

Summe
von a)
und b)
3 147 867
3481 418
3525 486
3323 109
2906 890
2658 042
2575 043
2484 750
2365 218
2111 342
2035 145
1991 985
1939 411
1850 197
1756 606
1720 577
1718 000



8. Dezember 1932.

Januar [BDezember 1931 . . .

Monatsdurchschnitt 1931
Jannar 1932

Februar 1932..
Marz 1932 ...
April 1932
Mai 1932

Juni 1932
Jnli 1932
Angust 1932 ..
September 1932
Okt 1932

4K

Wirtschaftliche Rundschau.

N p |
' L
lIt ¥
i \
adg :
Q
s
Deutschlands
Gesamt- Gesamt- Gesamt-Warenaui-
Waren- Warenausfuhr fuhr-Ueberschu
einfuhr
(alles in Mul. JSJt)
6727,1 9598,6 38715
560,6 799,9 239,3
439,8 541,6 101,8
440,8 537,8 97,0
363,6 527,0 163,4
4273 4813 54,0
351,1 446,9 95,8
364,4 454,2 89,8
366,2 430,7 64,5
3315 428,2 96,7
360,2 4438 83,6
= 398.248% 8 e 83,6
\F
| H
r:p
Y JI1U )
¥ q
CH Ut g
rd | Py -
Tl
A
& y

Roheisen «

iNsgesamt......einnnens
arbeitstéglich

Rohstahl:
insgesamt

arbeitstaglich..

Walzzeug:

insgesamt

arbejtstd

Stahl und Eisen.
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Jl

Septen‘t)er 1932 Oktober 1932 Oktober 1931

Januar bis Dezember 1931

Monatsdurchschnitt 1931

Januar 1932
Februar 1932
Marz 1932
April 1932
Mai 1932 ...
Juni 1932

t

Juli 1932
August 1932
September 1932
Oktobgr 123

0

i

t

272 893 332 959 433 911
9 096 10 741 13 997
393428 522 222 603 035
15132 20 085 22 335
291136 368 549 420101
~ 14375 ds 559
nRigsn
1
. 8
™
e stel
u’ G
J
Deutschlands
Einfuhr Ausfuhr Ausfuhr-
tberschufy
(alles in 1000 t)
938 4322 3389
..................... 778 360,1 2824
51,5 191,8 140,3
62,7 1819 119,2
59,5 175,6 116,1
67,4 181,3 1139
61,1 2703 209,2
64,6 3281 2635
60,2 198,1 137,9
61,0 160,2 99,2
61,4 181,1 119,7
. 1 67, 147.5

- 2151
LlJi




1234 Stahl
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Wirtschattliche Rundschau.

Arbeitstage
Verwertbare Férderung

Arbeitstagliche Fordeiung.
Koksgewinnung
Tagliche Koksgewinnung.

Beschéaftigte Arbeiter..
Lagerbestdnde am Mon

FeierscRic

WeReNs

2 e’ " I o
.
4
g b2
September Oktober Oktober
1932 1932 1931
26 27
5919921 t 6677537 t 7250115 t
. 227689 1256 828t268 523t
1191628 t 1362885t 1465391 t
39721 t 43 964 47 271 t
196 595 227 671
.. 10,21 Mill. t 10,20 Mill. t 10,14 Mill. t
bsatzmanggls 793 Q00 =4p2000 716 000
v. -rr
U -
-‘
1
- H |
dal . . . .
0 st -
|. KRR
NS
i |'s|
Ho }

e

52. Jahrg. Nr. 49.

X f H
s
] g '
Id“k(
S A sl
1 i

156 844 t Uber Rotterdam gegeniiber 173 556 t im Oktober 1931

185671 ,, Emden " 15 7841 ,, " 1931
75451 1 180340 t.
ugS
[ 1
AL 18 -
; N
O -
14 { 1
C . ldre
: 5L
\G
Huelva/Rotterdam . 5/— bis 5/3  sh Benisaf/Rotterdam 5/— sh
Genua/Rotterdam . 4/iy2 sh  Poti/Festland. . 9/9 bis10/— sh
Larmes/Stettin . . 8/6 sh  Kalkutta/Festland 12/— bis 16/— sh
Seriphos/Rotterdam 6/152 sh  Marmagoa/Festland 15/6 sh
Kulengioints en /1%e sh  Vizagapatam/Festland 16/—= sh
[ I
)A A S
3
i A =
a'eq S|
Handlich zerkleinerter Maschinengubruch .44 bis 45 JLH
Handlich zerkleinerter GuBbruch, Il. Sorte. .35 ,, 36JS4T
D{joqwandj h ,= 35,M |

Kernschrott. 17,— Fabrikationsblechpakete . 13,50 JLH
Brockeneise 14,—jijf Hydraulisch geprefite

Eisenspéne.... i Blechpakete..

Neue Blechabi .

d L4




8. Dezember 1932. Wirtschaftliche Rurulschau.

Stahl und Eisen. 1235

Zahlentafel 1. Die Preisentwicklung im Monat November 19321)

Kohlen und Koks:

November 1932

November 1932

November 1932

JIJt je t hrott, frei Wagen rhein.- i : .
Fettforderkohlen ... 14‘211 Scweostf,l Ve?'brauc%gs?/verk: ¢ I je t Vorgewalztesu. gewalztes Eisen: JUJi je t
Gasflammforderkohlen 14,95 Stahlschrott 30 31 Grundpreise, soweit nicht an-
Kokskohlen 15,22 Kernschrott 2829 ders bemgrkt, in Thomas-
Hochofenkoks. . 19,26 Walzwerks-Feinblechpakete 2728 Handelsgute. — Von den
GieBereikoKs. .. 20,16 Siemens-Martin-Spéne . 2526 Grundpreisen sind die vom
Erze: K Stahlwerksverband unter
Rohspat (tel quel) .. 13,60 Roheisen: . ) den bekannten Bedingun-
Gerosteter Spateisenstein . 18,50 aui die nachstehenden Preise gewahrt gen [vgl. Stahl u. Eisen 52
Vogelsberger Brauneisenstein aer iioheisen-Verband fir die Zeit (1932) S. 131] gewahrten
(manganarm) ab  Grube vom 1. Nov. 1932 bis 31. Marz 1933 Sondervergltungen je
(Grundpreis auf Grundlage einen KaDatt von 6 3tJC je t. t von 3JIM, bei Halbzeug,
45 % Metall, 10 % Si02 GieRereiroheisen 6 JIM bei  Bandeisen
und 10% Nasse) . . . . 12,20 NT. 1 7450 und 5J1Ji fur die ubri-
Manganhaltiger Brauneisen- Nr. 111 . ab Oberhausen " gen Erzeugnisse bereits ab-
stein: 1. Sorte (Fernie-Erz), Hamatit J 7550 gezogen.
Grundlage 20 % Fe, 15 % Kupferarmes Stahleisen, ab ' Rohblécke2) . . labSchnitt- 83,40
Mn, ab Grube. ... 10,— Siegen ., 72, — Vorgew.Blécke 1 punkt 90,15
Nassauer Roteisenstein Siegerlander Stahleisen, ab Knippel2 . j Dortmund 96,45
(Grundpreis bezogen auf SHEGEN o 72,— Platinen2) . Jod.Ruhrort 100,95
‘gruﬁ)be':e und 28% Si02) ab o S|esgi(ee\rg|22F1er Zusatzeisen, ab Etabeis_en 11 ab 110/1048)
Lothringer Minette, Grund- fr. Fr WeiB_ 82,— ngg:;s:g T i Ober- 1071';570//3231*'503)
lage 32 % Fe ab Grube . 18—20 9 m elier 84,— Universaleisen . 1 Gausen 115,60
Skala 1,50 Fr grau ... 36,—
Briey-Minette (37 bis 38 % Kalt erblasenes Zusatzeisen Kesselbleche ~S.-M.,
Fe), Grundlage 35 % Fe der kleinen Siegerlander 4,76mm u.dariber:
@b GrUDE oo, 23 bis 255) Hitten, ab Werk: Grundpreis 129,10
Skala 1,50 Fr WEIR oo 88 — Kesselbleche nach d.
Bilbao-Rubio-Erze: sh meliert 90: Bedingungen des
Grundlage 50 % Fe cif GFAU oo 92— Landdampfkessel-
Rotterdam .....cooommrrvinnns 9/-+) Spiegeleisen, ab Siegen: Gesetzes von 1908,
Bilbao-Rostspat: 6—8% M n . 84— 34 bis a1 kg Festig-
Grundlage 50 % Fe cif 8—10% M n . 89— keit,25% Dehnung ab 152,50
ROtterdam ... g-+) 10—12% M n . 93— Ke\;\;elﬁlecfgfe nacBh d Egsen
Algier-Erze: Temperroheisen, grau, grofes er hStht-fuL ag'
Grundlage 50 % Fe cif Format, ab Werk . 81,50 ;Orscﬂ‘;' ‘el, 3gnb'-
Rotterdam 9/-) Luxemburger GieRergiroh- 4§mkp Fessi K t's 161.50
Marokko-Rif-Erze: eisen 111, ab Apach 61,— G bblg hes igkei 13720
Grundlage 60 % Fe cif Ferrosilizium (der niedrigere M:?teleeccr?e '
Rotterdam ... 9/36) Preis gilt frei Verbrauchs- e 476 mm 130.90
Schwedische phosphorarme station fir volle 15-t- X ' ’
Erze: Wagenladungen, der héhere Feinbleche?) .
Grundlage 60 % Fe fob Preis fir Kleinverkaufe bei bigunter 3 mm, im Flamm-
N ATFVIK s kein Angebot Stiickgutsendungen ab ofen gegluht, ab Siegen 144,-
la gewaschenes kaukasisches Werk oder Lager): Gezogener  blanker 1
Manganerz mit mindestens 90% (Staffel 10,— J1Ji). 410—430 Handelsdraht . . ab 177,75
52% Mn je Einheit Mangan 75% (Staffel 7,— 3U1). 320—340 Verzinkter Handels- « Ober-
und t frei Kahn Antwerpen d 45% (Staffel 6,— JIJI). 205—230 draht .. hausen 209,25
oder Rotterdam 9 (Papier) Ferrosilizium 10 % ab Werk 90,- Drahtstifte 177,20

*) Die fettgedruckten Zahlen weisen auf Preisanderungen gegeniiber dem Vormo
Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhéht sich der Preis um 2
— 6 In Goldwéhrung, nominell.

fur Lieferungen uber 200 t.
Neunkirchen-Saar.
nlcht abgeschlossen

el

Q

D

a

— 4) Frachtgrundlage Homburg-Saar.
— 7) Bei Feinblechen wird die Sondervergitung nicht vom Grundpreis, sondern von der Endsumme der Rechnung abgesetzt.

— 6 Nominell.
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Stahl u. Bisen 52 (lgﬁm
von 100 bis 200 t um 1 — 3) Prachtgrundlage
Geschéfte wurden im Berichtsmonat
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