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[Bericht N r. 118 des Hochofenausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).]

(Anlage fü r  eine Stundenleistung von 40 000 N m 3 nach dem Zweistufen-V erfahren, d. h. mit elektrischer Vorreinigung, 
Zwischenkühlung in  einem Hordenwascher sowie Feinreinigung und Trocknung in  einem zweiten Elektrofüter. Betriebs
erfahrungen über Reinigungsleistung, Kraftverbrauch und Kosten. Werkstoff fü r  die Sprüh- und Niederschlagselektroden. 

E in fluß  der Staub- und Gaszusammensetzung a u f die Reinigung.)

I. Aufbau der Anlage.

D ie in  den J a h re n  1 9 2 1 ,1 9 2 3  u n d  sp ä te r  au f dem  H o ch 
ofenw erk L ü b eck  d u rch g efü h rten  V ersuche2) h a tte n  

die E rkenn tn is g e b rach t, d aß  n u r  d u rc h  eine V ereinigung 
der N aßreinigung m it dem  E le k tro filte r , d u rch  die so
genannte R einigung in  zwei S tu fen , eine w irtsch aftlich e , 
vom Gang des H ochofens, se iner B esch ickung , v o n  d er 
elektrischen, chem ischen u n d  p h ysika lischen  B eschaffen
heit des S taubes u n d  G ichtgases u n ab h än g ig e  R ein igung  
auf M aschinengasreinheit zu  e rw arten  w äre. In  A nlehnung  
an diese V ersuchsergebnisse w u rd e  von  d e r L u rg i-A p p ara te - 
bau-G. m. b. H . ein E le k tro fil te r  fü r  eine L eistu n g  von 
40 000 N m 3/ h  en tw orfen , das d u rc h  die stufenw eise  S ta u b 
niederschlagung in  einem  V orre in iger sowie in  einem  N ach 
reiniger, der zugleich die R olle  des T rockners sp ie lt, gek en n 
zeichnet ist. V ertrag sg em äß  ü b e rn ah m  die L u rg i die 
Gewähr fü r  e inen R e in h e itsg rad  des G ichtgases von  
0,017 g /m 3 bei 20°; ein S ta u b g eh a lt von  0,02 g /N m 3 d u rfte  
bei einer L eistung  v on  40 000 N m 3/ h  au ch  v o rü b ergehend  
nicht ü b e rsch ritten  w erden .

A u f b a u  u n d  W i r k u n g s w e i s e  d e r  A n la g e  im  
heutigen Z u stan d e  gehen  aus Abh. 1 u n d  2  hervor. D as 
H ochofenrohgas g e lan g t ü b e r ein  G lo ckenven til in  den 
V erdam pfungskühler, in  dem  d u rc h  E in sp ritz en  von  W asser 
m it 10 a t  d u rch  Schlicksehe D üsen  das G as au f e tw a  85° 
bei einem  en tsp rech en d  h ö h eren  W asserd am p fg eh a lt 
gekühlt w ird. D er A b s ta n d  vo m  T a u p u n k t is t  se lb st nach  
der A bkühlung  im  V orrein iger, d ie e tw a  5 bis 8 °  b e trä g t, 
noch so groß, d aß  au ch  gelegen tliche  besondere  V orkom m 
nisse am  H ochofen , s ta rk e  S ch w an k u n g en  d e r  G ich t
tem p era tu r u n d  d e r üb rig en  G as- u n d  S tau b eig en sch a ften  
keinen stö renden  E in flu ß  au f die A rbeitsw eise  u n d  die 
B etriebssicherheit au süben . D as G as w ird  in  d en  sechs 
K raftfeldern  des p la tten fö rm ig  au sg e fü h rten  V orrein igers, 
den es m it e iner G eschw ind igkeit v o n  0,9 b is 1,8 m /s  (im  
B etriebszustande gem essen) d u rc h s trö m t, bei 40 000 N m 3/ h  
auf 0,1 bis 0,35 g  S ta u b  je  N m 3 g e re in ig t; in  einem  m it 
W asser berieselten  H o rd en w asch er w ird  d a n n  die T em pe

x) E rsta tte t auf der 32. Vollsitzung am 28. Oktober 1930.— 
Sonderabdrucke dieses Berichtes sind zu beziehen vom 1 erlag
Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664.

3) St. u. E. 44 (1924) S. 873/79.

r a tu r  des Gases au f 20 b is 30° u n d  sein S tau b g eh a lt au f 
u n te r  0,15 g /N m 3 h erab g ed rü ck t. D as s ta rk  m it m echanisch  
m itgerissenem  W asser angere icherte  Gas w ird  schließlich 
im  N achre in iger m it d re i K ra ftfe ld ern  au f w eniger als 
0,001 g /N m 3 S ta u b  gerein ig t u n d  v o m  W asser befre it.

D ie V o rb ehand lung  des Gases b e s te h t also n u r  d a rin , 
daß  es v o r E in t r i t t  in  die E le k tro filte r  eine W asserein
sp ritzu n g  e rh ä lt;  D am pfzugabe, A ufheizung, M ischung m it 
w ärm eren  G asen sind  verm ieden . D as im  V or- u n d  
Z w ischenkühler sowie im  N achre in iger anfallende  W asser 
w ird  ü b e r eine v o rh an d en e  K lä ran lag e  g e le ite t u n d  lä ß t  sich 
d o r t  v e rh ä ltn ism äß ig  leich t k lären . D e r tro ck en  anfallende 
S ta u b  des V orreinigers w ird  d u rch  zwei m it D am pf he izbare  
Schnecken ausg e trag en , w elche die M öglichkeit geben, den 
S ta u b  n a ch  W u n sch  en tw ed er tro ck en  in  E isen b a h n 
w agen zu  v e rlad en  oder zu sam m en  m it  d em  n assen  
S ta u b  d e r N ach re in ig u n g  als Sch lam m  auf die H a ld e  zu 
pu m p en . Z u r V erm eidung  v o n  S ta u b b rü ck e n  in  den  u n te r  
den  K ra ftfe ld e rn  des V orreinigers vorgesehenen  B u n k e r
ta sch e n  h a t  sieh  eine zw angläufig  b e tä tig te  V o rrich tu n g , 
besteh en d  aus W elle m it K E nkw erk , H eb eln  u n d  K ugeln , 
a ls p ra k tisc h  erw iesen; m it  ih re r  H ilfe  k ö n n en  die E ck en  
d e r B u n k er, in  denen  sich  d e r S ta u b  besonders h a r tn ä ck ig  
fe s tse tz t, d a u e rn d  re in g eh a lten  w erden. D ie S p rü h e lek tro d en  
des V orrein igers w erden  a lle  7 s ab g ek lo p ft, w ä h re n d  die 
P la t te n  in  d en  e rs te n  v ie r  F e ld e rn  jed e  M in u te , in  den  
le tz te n  b e id e n  F e ld e rn  des V o rre in igers a lle  2 m in  ge
k lo p f t  w e rd en ; d ie  K a m m e rn  b le ib en  d a b e i in  B e trieb . 
D ie  P la tte n  u n d  D rä h te  des N achrein igers w erden  zw eim al 
am  T age aus 30 D üsen  m it D ruckw asser v o n  10 a t  berieselt. 
D ie  z u r  E rzeu g u n g  des R ein igungsstrom es, dessen  S p an n u n g  
im  V o rre in ig e r b is zu  5 5000  V u n d  im  N ach re in ig e r b is 
zu  5 0 0 0 0  V  b e tr ä g t ,  d ienenden  e lek trisch -m echan ischen  
E in ric h tu n g e n  k ö n n en  als b e k a n n t v o rau sg ese tz t w erden3). 
E m  d en  V or- u n d  N achre in iger, deren  K ra ftfe ld e r h in te r 
e in an d er g esch a lte t sind , u n ab h än g ig  v o n e in an d er b e tre ib en  
zu  k ö n n en , sind  sie einzeln  a n  versch iedene H o ch sp an n u n g s
erzeugungsan lagen  angeschlossen.

D ie  G asrein igung  is t  re ich lich  m it M e ß -  u n d  S i c h e r 
h e i t s v o r r i c h t u n g e n  a u sg e s ta tte t. A sk an ia -R eg ler h a lte n  
die E in tr i t ts te m p e ra tu r  des Gases v o r dem  V orrein iger

3) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1154.
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Abbildung 1. Gesamtanlage der Gasreinigung.

gleich d u rch  B eeinflussung des W asserle itu n g sq u ersch n itts  
v o r den E in sp ritzd ü sen . D er D u rch b ild u n g  d er A b sch lu ß 
teile  w urde  besondere  Sorg fa lt zugew and t, w eil bei v o r
k o m m enden  S tö rungen  u n d  p lan m äß ig en  A u ß e rb e tr ieb 
setzungen  das E le k tro filte r  ra sch  u n d  sicher vom  übrigen 
G asle itungsnetz  ab zu tren n en  sein m uß.
S e lb s ttä tig e  A bsch lußorgane  u n d  fed erb e la 
s te te  E x p lo sio n sk lap p en  in  e rheb licher Z ahl 
sichern  die R e in ige rräum e gegen das A uf
t re te n  u n d  die F o lgen  von V erpuffungen 
u n d  v e rm itte ln  die B e fah rb a rk e it d er A n
lage. Bei ih rem  V ersagen ü b ern eh m en  die 
v o rh an d en en  zum  Teil a u ß er B e trieb  gesetz
te n  N aßw äschen  die R ein igung  des G ich t
gases.

D ie je tz ige  A nlage is t  als e rs te r T eil
a u sb au  g e d ac h t u n d  k a n n  d u rch  H inzufügen  
w e ite rer E in h e ite n  g leicher G röße au f eine 
L eistu n g sfäh ig k eit von 120 000 N m 3/ h  ge
b ra c h t  w erden. D ie M asch inenan lage  re ic h t 
schon  h e u te  fü r  zwei E in h e ite n  aus.

II. Betriebsergebnisse.

Die Gasreinigung 
w urde im  Septem ber 
1928 in  B e t r i e b  g e 
s e t z t .  E s k ann  vorweg 
b e ric h te t werden, daß 
sich n iem als A nstände 
bei dem  erzielbaren 
R einheitsgrade und  den 
d u rchsetzbaren  Gas
m engen ergaben; die 
von  der E rb au erin  über
nom m enen Gewährlei
stu n g en  w urden stets 
erfü llt. D ie inzwischen 

überw undenen An
s tä n d e  ergaben sich 
h a u p tsäch lich  beim 
S tau b au s trag , fü r den 
sich die ursprünglich 
gew ählte  Fuller-Pum pe 
als u n b rau ch b a r erwies; 
die jetz ige  Lösung ist 
schon e rw äh n t worden. 
Z ur V erm eidung des 

W asserdam pfnieder
schlags an  den W änden 
der K ra ftfe ld er wurde, 
d a  die A nlage im 
F re ien  s te h t, nach träg
lich  ein  W ärm eschutz 
in  Isolierste inen vor
gesehen. D er Zwischen
k ü h le r  erwies sich bei 
den  w iederho lten  N ach
p rü fu n g en  als durchaus 
re in . E in e  V erstopfung 
d er H o rd en  fin d e t nicht 
s ta t t .  D er V erdam p
fu ngsküh ler w ird ab 
u n d  zu v on  außen  ab
gek lo p ft u n d  m uß bei 
ge legen tlicher A ußerbe
trieb se tzu n g  der An
lage gerein ig t werden. 

D er W e r k s t o f f  f ü r  d ie  S p r ü h e l e k t r o d e n  wurde 
w iederho lt gew echselt. Z u ers t v e rw an d te  m an  Chrom- 
N ick e l-D rah t in  beiden  R ein igern , d an n  E isen d ra h t m it 
1,58 m m  D m r .; d a  m an  n a m e n tlich  im  N achrein iger m it 
D ra h tb rü c h e n  zu k äm p fen  h a tte ,  w u rd en  h ie r  die D räh te
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auf einen D urchm esser von  3 m m  g eb rach t. T ro tzdem  
mußte aberm als d er W erksto ff gew echselt w erden , d a  auch  
die starken D räh te  m eh r d u rch  chem isch -ga lvan ische  E in 
flüsse versag ten ; h e u te  befinden  sich im  N achre in iger 
3 mm starke D räh te  aus A rm co-E isen , in den e rsten  v ier

Z usam m enfassend  k an n  gesag t w erden, daß  h e u te  die 
A nlage du rch au s befriedigend a rb e ite t  u n d  d aß  auch  die 
le tz te  S tö rungsursache, die D ra h tb rü c h e , d u rch  A usw ahl 
passen d er W erkstoffe , geeignete F orm g eb u n g  u n d  g u t 
du rch g eb ild e te  A ufhängung  von D ra h t  und  G egengew ich t
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Abbildung 3. Laufzeiten des E lektrofilters 
seit Beginn des regelmäßigen Betriebes 

(April 1929).
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Abbildung 4. Haufigkeitswerte bei den Staubmessungen in der 
Gasreinigung.

Feldern des V orreinigers E isen d rä h te  von  1,58 m m  D m r. 
und in den beiden le tz ten  F e ld e rn  des V orrein igers B a n d 
eisen von 10 X  0,8 m m  aus A rm co-E isen . D ie F ra g e  des 
Werkstoffes fü r die S p rü h e lek tro d en  is t n och  n ich t gelöst; 
immerhin w aren  in  d e r le tz te n  Z eit die D ra h tb rü c h e  
erheblich zurückgegangen. W ich tig  is t  a llerd ings die A u f 
h ä n g u n g  d e r  D r ä h t e  u n d  G e w i c h t e ,  an  de r ebenfalls 
mehrfach V erbesserungen vorgenom m en  w u rd en , die h a u p t
sächlich auf eine B ekäm pfung  des m ech an ischen  V er
schleißes und  de r ga lvan ischen  u n d  chem ischen  E in w ir
kungen hinzielten. Iso la to ren - u n d  K ab e lan stän d e  sind 
fast nicht zu verzeichnen.

Die B e h e r r s c h u n g  d e r  G a s t e m p e r a t u r  am  E in 
tr it t  m acht auch  beim  B e trieb  n u r  eines H ochofens, w ie 
dies je tz t der F a ll  is t, keine  S chw ierigkeiten . D er V er
dam pfungskühler m it-v ie ru n d d re iß ig  E in sp ritzd ü sen  w urde 
leider etwas zu k n a p p  g ew äh lt; die L e istu n g sfäh ig k eit der 
Anlage is t d u rch  die G efah r m echan isch  m itgerissenen  
Wassers etw as b eh in d e rt. T ro tzd em  w erden  an stan d slo s 
45 000 bis 50 000 m 3/ h  g egenüber e iner G ew ährle istung  
von 40 000 m 3/ h  gerein ig t. Z ur V errin g eru n g  d er G ebläse
arbeit wäre auch  ein e tw as g rö ß e re r Z w ischenküh ler von  
Wert. Bei E rw eite ru n g  d e r A nlage w erd en  diese E r fa h 
rungen, die m it dem  g ru n d sä tz lich en  A u fb au  n ich ts  zu 
tun haben, en tsp rechende  V erw ertu n g  finden .

Zahlentafel 1. E i g e n s c h a f t e n  d e s  G a s e s  a u f  s e in e m  W e g e  d u r c h  d a s  E l e k t r o f i l t e r .

b a ld  bese itig t sein w ird. D as E le k tro filte r  b e fin d e t sich 
n u n m eh r se it e ine inhalb  Ja h re n  im  D au erb e trieb , wie aus 
Abb. 3 h e rv o rg eh t; k u rzze itige  U n te rb rech u n g en  ergaben 
sich d u rch  D ra h tb rü c h e , R ein igung  u n d  d u rch  n a c h trä g 
liche A nbrin g u n g  de r b e re its  beschriebenen  V erbesserungen.

Ze/c/7e/7 O ® I O I * 0 .  1 0  1 + 0 e X

1 1 1 i 0000 /  1 Z Wz 4 2/V\23//0 O 3 0/3 3/3
- , - - - - -  "  \ \ \ \ V  J

Meß
stelle1)

Nr.

Druck 

mm W.-S.

T em peratu r

°C

W asserdam pf-
gehalt

g/N m 3 trocken

T a u p u n k t

° 0

Staubgt

90%  der Mes
sungen 
g/m 3 2)

:halt

größte 
H äufigkeit 

g/m 3 2)

Gicht
1
2
3
4
5

180 bis 300  

70 bis 200  

30  bis 160

20 0  bis 350  
1 30  bis 3 0 0  

9 0  bis 100  
8 5  bis 95  
2 0  bis 30  
20  bis 30

100 bis 120  
100  bis 120
2 0 0  bis 2 5 0  
2 0 0  bis 2 50  

3 0  bis 50  
2 0  bis 35

47 bis 52  
47 bis 52  
60  bis 65  
60  bis 65

ü b e rsä ttig t
g esä ttig t

10 bis 12 
4 bis 8 ,2  
4 bis 8 

<  1
<  0 ,1 5
<  0 ,0 0 3 5

r d .  0 ,5  
r d .  0 ,0 3  
r d .  0 ,0 0 0 5

l i V g l. A b b . 2 . —  2) T r o c k e n e s  G a s  b e i  2 0 ° , 7 6 0  m m  Q .-S .

30000 VOOOO SOOOO 30300
Ouoc/rgese/z/e ff as/773/733 //73//7J//i

Abbildung 5. Staubgehalt h inter dem Vorreiniger (Kammer 1—6) 
in Abhängigkeit von der durchgesetzten Gasmenge.

E s is t  ersich tlich , d aß  schon 
m ehrere  M onate h in te re in a n 
d er ohne die geringste  S tö ru n g  
v e rlau fen  sind. D as B etrieb s
ze itschaub ild  w ird  in  Z u k u n ft 
b e s tim m t nochbesseraussehen .

Zahlentafel 1 m ac h t A n
gaben  ü ber den d u rc h sch n itt
lichen R e i n h e i t s g r a d  d e s  
G a s e s ;  die M essungen, auf 
denen  sich die Z ah len ta fe l au f
b a u t. sind  in  Abb. 4 zu sam m en
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gestellt. D a  d e r A usfall an  K ra ftfe ld ern  d u rch  die e r lä u 
te r te n  M aßnahm en  in  le tz te r  Z eit se lten  gew orden is t, 
b e s itz t Abb. 4 b m eh r gesch ich tlichen  W ert. W elchen E in 
fluß  die d u rch gese tz te  G asm enge au f den S ta u b g eh a lt h in te r  
dem  V orrein iger h a t,  zeig t Abb. 5. D ie aus dem  sch raffie rten  
B ereich  h erausfa llenden  P u n k te  en tsp rechen  n ic h t dem  
R egelbetrieb , d a  bei ihnen  eines oder m ehrere  de r K ra ftfe ld er 
infolge herausgefa llener A u to m aten  n ic h t in  B e trieb  w a r .

E s is t  zu b each ten , d aß  fü r  den  R e in h e itsg rad  n ich t 
n u r die D urchgangsm enge m aßgebend  is t, sondern  eine 
g roße R eihe an d ere r  G rößen, wie E in tr i t ts te m p e ra tu r ,  
W asserd am p fg eh a lt, A r t  u n d  Z usam m ensetzung  von  S tau b  
u n d  G ichtgas, S pannung . E s d ü rfte  schw er fallen , den 
e rre ich ten  R e in h e itsg rad  in  A b h än g ig k eit a ll  d ieser zum  
Teil n ic h t m eß b aren  G rößen u n d  E igen sch aften  darzuste llen . 
E in  gese tzm äßiger Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  S t a u b 
z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  e r r e i c h t e m  R e i n h e i t s g r a d  
w urde w ohl deshalb  n ic h t b eo b ac h te t, w eil die M öller
zu sam m ensetzung  sich  au f dem  H ochofenw erk  L übeck  
n ic h t h in reichend  genug ä n d e rt, u m  d e ra rtig e  E inflüsse  
bei d e r gleichzeitigen  E in w irk u n g  a lle r üb rigen  g roßen  V er
änd erlich en  genügend  in  die E rsch ein u n g  tre te n  zu lassen. 
A usschlaggebend be i d er L ü b eck er A nlage —  u n d  das is t  
ih r  w esen tlicher V orzug —  is t  led ig lich  die E in h a ltu n g  
e iner b e s tim m te n  T em p era tu r fü r  das in  den  V orrein iger 
e in tre ten d e  Gas. D em  H ochöfner is t  die  Sorge u m  das 
W ohlergehen  d er G asrein igungsanlage abgenom m en. F rü h e r  
b e tru g  die E in tr i t ts te m p e ra tu r  des Gases 90°, neuerd ings, 
se itdem  die F örderschnecken  b eh eiz t w erden, 80 b is 85°; 
die u n te re  G renze fü r  die E in tr i t ts te m p e ra tu r  is t  d u rch  
Schw ierigkeiten  beim  S ta u b a u s tra g  gegeben. E s is t  bem er
k en sw ert, d aß  be i E in h a ltu n g  dieser B edingungen  se lbst 
im  au ß ero rd en tlich  k a lte n  W in te r  1928/29 keinerle i B e trieb s
schw ierigkeiten  zu verzeichnen  w aren. E s erwies sich n ic h t 
a ls n ö tig , den  W asserd am p fg eh a lt des e in tre ten d en  Gases 
a ls solchen u n te r  B eo b ach tu n g  zu  ste llen , w ahrschein lich , 
w eil d e r  h ie rfü r  m aßgebende  G eh alt an  Z ink  —  e tw a  3 bis 
4 %  —  u n d  B lei —  rd . 2 b is 3 %  —  im  S ta u b  n u r  m äßige 
W erte  an n im m t. D a  die E le k tro filte r  n a h e  b e i d en  H o ch 
öfen e rric h te t w orden  sind , h a t  das G as v o r dem  V o rküh ler 
s te ts  eine T em p era tu r v o n  m indestens 130°; das M itte l de r 
gelegen tlichen  D am p fe in sp ritzu n g  is t  deshalb  u n n ö tig . Bei 
U nruh igw erden  d e r A nlage h a lf  o ft die A ufgabe k le iner 
W asserm engen  a n  d er G ich t, übrigens ein b rau ch b a res 
M itte l, u m  die m an ch ero rts  no tw endige D am p fe in sp ritzu n g  
v o r dem  F il te r  zu ersetzen .

E in  E i n f l u ß  d e r  c h e m i s c h e n  Z u s a m m e n s e t z u n g  
d e s  G i c h t g a s e s  a u f  d e n  R e i n h e i t s g r a d  k o n n te  in  
L ü b eck  n ic h t b e o b ac h te t w erd en ; er t r i t t  jedenfalls h in te r  
den  üb rigen  m aß g eb en d en  V eränderlichen  zurück . In n e r
h a lb  d er vo rliegenden  G renzen h a t  au ch  d er D r u c k  ke inen  
E in flu ß  au f den  R e in h e itsg rad , obw ohl n ach  grund legenden  
V ersuchen4) ein  so lcher Z u sam m enhang  zw ischen B üschel
g ren zsp an n u n g  u n d  D ru ck  w oh l b e s teh t. T heoretische 
U n te rsu ch u n g en  lehren , d aß  sow ohl S ta u b  m it h o h er Iso lier
a is au ch  m it h o h e r L eitfäh ig k e it sich im  E le k tro filte r  
u n g ü n stig  v e rh ä lt;  so is t  es v e rs tän d lich , d a ß  feiner, 
tro ck e n er S ta u b  u n d  ebenso m eta llisch e r S ta u b  sich  im  
e lek trisch en  F e ld  n ic h t ausscheiden  lä ß t. A llerdings sch e in t 
d ie le tz te  G efah r n ic h t besonders g roß  zu sein, d a  infolge 
O berfläch en o x y d a tio n  sogar d e r S ta u b  d e r M etallbetriebe  
a ls n ic h t le itend  b e tra c h te tw e rd e n k a n n 6). D iese U n te rsu ch u n 
gen geben  v ie lle ich t au ch  e inen F ingerze ig  ü b e r die R olle des 
in  d as Gas zw ecks V o rb eh an d lu n g  e inzu sp ritzen d en  W assers.

*) W. D e u ts c h :  Z. techn. Phys. 6 (1925) S. 423/27.
6) W. D e u ts c h :  Metall Erz 24 (1927) S. 356/64.

A uffä llig  e rsch e in t die T a tsach e , daß  im  N a c h k ü h le r  
e in e  H e r a u s w a s c h u n g  d e s  S t a u b e s  von 0,5 auf 
0 ,03 g /N m 3 s ta tt f in d e t . In  N aßrein igungen  is t es bislang 
n ic h t gelungen , einen solchen S ta u b g eh a lt lediglich durch 
B erieselung zu verm in d ern . D as w ar au ch  d er G rund, wes
h a lb  m an  sich  z u r  E rzeu g u n g  v on  M aschinengas kreisender 
G asw ascher b ed ienen  m u ß te . D ie e lek trische Behandlung 
des S tau b es im  V orre in iger b r in g t o ffenbar den n ich t an 
den  S p rü h e lek tro d en  ausgesch iedenen  S tau b  in  eine physi
ka lische  F o rm , w elche d e r W aschung  d u rch  W asser zugäng
lich er i s t ; es t r i t t  eine A r t  Z u sam m enballung  ein, durch  welche 
im  Z w ischenkühler n ic h t n u r  die löslichen , sondern auch die 
un löslichen  S ta u b te ile  w e itgehend  zu r A usscheidung gelangen.

A uf G ru n d  d e r b isherigen  D a rs te llu n g  m öchte m an ver
m u ten , d aß  m an  led ig lich  d u rc h  den  V orreiniger m it dem 
n ach g esch alte ten  K ü h le r, also u n te r  W eglassung des 
so g en an n ten  T rockners, ein  au ch  fü r  G asm aschinen genü
gendes Gas e rh a lte n  k ö n n te . E s  m uß  ab er darauf ver
w iesen w erden , d aß  d u rc h  die V ersch iedenartigkeit der Gas- 
u n d  S ta u b v erh ä ltn isse  in  V erb indung  m it  n ich t vermeid
b a ren  B etrieb ssch w an k u n g en  die E l e k t r o n a c h f i l t e r u n g  
u n b e d i n g t  e r f o r d e r l i c h  is t, u m  au ch  eine gelegentliche 
U eb ersch re itu n g  d e r zulässigen S tau b g ren zen  m it Sicherheit 
zu  verm eiden  u n d  d a m it die A nlage unem pfind lich  gegen 
Schw ankungen  a lle r A r t  zu  m ach en . Seitdem  die Gas
m asch inen  m it  dem  e lek trisch  gerein ig ten  Gas betrieben 
w erden , h a t  d ie V ersch m u tzu n g  d e r  E inlaßgehäuse und 
Z y lin d er e rh eb lich  abgenom m en. D an eb en  w ird  das Rein- 
gas in  V erbundöfen  d e r  K o k erei u n d  in  den fü r Schnell
b eh eizung  e in g erich te ten  W in d e rh itze rn  verw erte t. Der 
U eberschuß  g e h t in  die K esselan lag e; an  den  Kesselbrennem  
w ird  g egenüber dem  frü h eren  Z u s tan d  m it n u r  m angelhaft 
gerein ig tem  G as eine e rh eb lich  kü rzere , k larere  Flam m e 
b eo b ac h te t, d ie  au f e inen gün stig eren  V erlauf der Ver
b ren n u n g  gegenüber dem  frü h eren  Z u stan d  schließen läßt.

A us Zahlentafel 2 u n d  3  s ind  A ngaben  ü ber den W a s s e r 
u n d  S t r o m v e r b r a u c h z u  e n tn e h m e n ; d e r D am pfverbrauch 
b e tru g  rd . 64 k g /h . D ie W erte  v e rs teh en  sich noch fü r den 
B e trieb  m it  u n g eh e iz te r  Fö rd ersch n eck e . Beim  Strom 
v e rb ra u c h  is t  zu  b e ac h te n , d a ß  die e lek trischen  Geräte 
fü r  d o p p e lte  L eis tu n g  an g eleg t sind , h e u te  also m it um  so 
sch lech te rem  W irk u n g sg rad  a rb e ite n , als au f dem  W erk 
n u r  G le ichstrom  v o rh a n d en  is t  u n d  d ieser e rs t  in  W echsel
s tro m  um g efo rm t w erden  m uß . B ei ste igendem  Gas
d u rc h sa tz  g eh t d e r spezifische S tro m v erb ra u ch  s ta rk  zurück. 
D e r D ru c k a b fa ll  in  d e r  E le k tro re in ig u n g  b e trä g t bei 
4 0000  N m 3/ h  e tw a  130 m m  W .-S ., d a v o n  en tfa llen  auf die 
b e id e n  K ü h le r 85 m m  W .-S ., au f d ie  zw ischen Vor- und 
N ach re in ig e r lieg en d en  V e rb in d u n g sro h re  e tw a  20 m m  W .-S. 
D a  d e r S tro m  fü r  den  G eb läsean trieb  d e r H a u p tsa ch e  nach 
n ic h t dem  E le k tro fil te r  z u r  L a s t  fä ll t , sondern  durch  die 
D ru ck v erh ä ltn isse  in  den G asle itu n g en  u n d  d u rch  die Gas
v e rte ilu n g  b e d in g t is t, w urde  e r g e tre n n t vom  übrigen 
S tro m v erb ra u ch  au fg efü h rt. D ie  A n lage  w ird  von  zwei 
M ann je  S ch ich t b ed ien t. D e r eine b eau fsich tig t die 
M ascliinen, G ebläse, M eßgerä te  u n d  s te ll t  d ie  V erbindung 
m it  d en  ü b rig en  B e trieb en  h e r ;  d e r  an d ere  ü b t  die erforder
liche A u fs ich t am  F il te r  au s, p u m p t d en  S ch lam m  auf die 
H a ld e , sp ü lt  die  N iedersch lag se lek tro d en  des N achreinigers 
sow ie d ie B rau sen  des V erd am p fu n g sk ü h le rs  u n d  bedient 
zugleich  die K lä ran lag e , de ren  frü h ere  B edienung  ein
gezogen w urde. M it In b e tr ie b n a h m e  des E lek tro filte rs 
w u rd e  die n a m e n tlich  d ie G asm asch inen  verso rgende  Fein
gas-N aßw äsche  stillg ese tz t.

D ie B e t r i e b s k o s t e n  d e r  E l e k t r o r e i n i g u n g  sind 
au s Abb. 6  e rs ich tlich . L öhne, M ateria lien , D am p f und
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Z ahlentafel 2. V e r b r a u c h  a n  W a s s e r  z u r  G a s r e in ig u n g .

Vorkühler Zwischenkühler

Eingespritzte W asse rm e n g e ............................m 3/h
Druck an den D ü s e n ................................ a t
T e m p e ra tu r ........................................................0 C

Abfließende W a s s e r m e n g e ............................m 3/h
T e m p e ra tu r ........................................................0 C
S ta u b g eh a lt........................................................g/1

6 bis 10 
8 bis 14 

10 bis 22

4 bis 7 
50 bis 60 
1,0 bis 0,5

60 bis 200 
0,5 bis 1,0 
10 bis 22

70 bis 210 
30 bis 40 
0,4 bis 0,1

Z ahlentafel 3. V e r b r a u c h  a n  S t r o m  z u r  G a s r e in ig u n g .

Durchgesetzte Glasmenge N m s/h 40 000 50 000
kW kWh/1000 N m 3 Gas kW kWh/1000 Nm3 Gas

Hochspannung einschließlich U m for
m erverluste .......................................... 39 0,975 37,5 0,750

Pumpen, S taubförderschnecke, K lopf
vorrichtung .......................................... 16 0,400 16 0,320

Gebläse1) ................................................... 67 1,680 106 2,120

gesam t 122 3,055 158 3,190

l) Ein Saugzug für einen U nterdrück von 35 bis 85 mm W .-S., ein Gebläse für einen 
Druck von 245 bis 260 mm W.-S.

zu tre ffen d en  W erte  eingesetz t. 
H ie rin  is t  die W asserbeschaf
fung  fü r  den  Z w ischenkühler 
sowie d e r G eb läsestro m fü r den  
D ru c k v erlu s t in n erh a lb  der 
A nlage m it 3,475 Pf./lO OON m 3 
eingeschlossen. D iese K osten  
sind  au f jeden  F a ll  ü b e ra ll 
d o r t  au fzu b rin g en , wo m an  
m it  R ü ck sich t au f ein  au ß er
o rd en tlich  re ines, k a lte s  Gas 
ohnehin  einen K ü h le r u n d  
G astro ck n er au fste llen  m uß . 
B erü ck sich tig t m an  w eite rh in , 
d aß  d o rt, wo m an  fü r  die 
G leich rich teran lage  eine U m 
fo rm ung  v on  G leichstrom  auf 
W echse ls trom  oder D reh stro m  
n ich t n ö tig  h a t ,  eine E rsp a r
nis an  S trom kosten  von 
m indestens 0,08 Pf./lOOO N m 3 
zu erzielen is t, so s te ll t
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Abbildung 6. B etriebskosten der elektrischen Gasreinigung.

auch die U n te rh a ltu n g sk o sten  b ild en , abgesehen  von  dem  
hier nicht berü ck sich tig ten  K a p ita ld ie n s t, in n e rh a lb  eines 
gewissen L eistungsbereichs d ie festen  K o sten . W asser- u n d  
Strom verbrauch ste llen  die bew eglichen K o sten  d a r , obw ohl 
der V erbrauch an  H o ch sp an n u n g ss tro m  sich  m it d e r D u rc h 
gangsmenge n u r  u n w esen tlich  ä n d e rt. D e r S tro m v erb ra u ch  
der Gebläse s te ig t p o ten tie ll m it  d e r D u rch sa tzm en g e  an. 
Die für 1 N m 3 gerein ig ten  Gases e n ts te h en d e n  K o sten  
erreichen deshalb  bei E in b ez ieh u n g  des G ebläsestrom es bei 
einer ganz b estim m ten  D u rch sa tzm en g e  e inen  M indest
wert, der im  vorliegenden  F a lle  info lge des e tw as k n a p p  
bemessenen K ü h le rq u ersch n itts  be i e tw a  55 000 N m 3/ h  
hegt. Ohne G ebläsestrom  sinken  die K o sten  je  N m 3 infolge 
annähernden G leichbleibens d e r ü b rig en  V erb rau ch sw erte  
mit zunehm endem  D u rc h sa tz  s te tig  a b ;  die zulässige 
D urchsatzm enge is t  d a n n  n u r  d u rc h  d en  a n g es tre b te n  
Reinheitsgrad gegeben. B ei g rö ß eren  A n lagen  ste llen  sich 
die E inheitskosten  w esen tlich  g ü n stig er. A n H a n d  d e r in  
Lübeck e rm itte lten  Z ah len  w u rd en  die bei e iner A n lag en 
größe von 160 000 N m 3/ h  zu e rw arte n d en  B e trieb sk o sten  
m it 14,11 Pf./lOOO N m 3 e rre c h n e t; d ab e i w u rd en  fü r  S tro m  
und W asser die im  rhe in isch -w estfä lisch en  G eb ie t e tw a

sich  d e r K o sten u n tersch ied  e iner n a ch  dem  Z w eistufen
v erfah ren  a rb e iten d en  A nlage gegenüber e iner m it einem  
K ü h le r versehenen  u n d  n ach  dem  E in s tu fen v erfah ren  
a rb e iten d en  A nlage au f e tw a  1,20 Pf./lOOO N m 3, wobei 
die K osten  fü r W asser m it 0,75 P f ./N m 3, fü r  S trom  m it 
2,3 P f ./k W h  u n d  fü r  D am p f m it 4,10 fR J l / \  in  R echnung  
g es te llt sind. D ieser U n tersch ied  e n ts te h t d er H a u p tsach e  
n a ch  d u rc h  die m it dem  Z w ischenküh ler v e rbundenen  
A rb e iten . In  A n b e tra c h t de r au ß ero rd en tlich en  G ü te  u n d  
d e r a llse itigen  V erw en d b ark e it des e rzeug ten  Gases, der 
B etrieb ssich erh e it u n d  U nem p fin d lich k e it de r A nlage gegen
ü b e r a llen  ve rän d erlich en  E in flüssen  sind  die K osten  des 
L ü b eck er E lek tro filte rs  w ohl als gün stig  anzusprechen .

D ie A n l a g e k o s t e n  d er L ü b eck er G asrein igung  können  
zu  einem  V ergleich n ic h t herangezogen w erden, d a  dieses 
E le k tro fil te r  zu besonderen  B edingungen  als E rs tau s fü h ru n g  
vergeben  w urde. H e u te  k a n n  m an  n ach  M itte ilung  der 
L u rg i m it A n lagekosten  von  e tw a  5500 bis 6000 J U l  je 
1000 N m 3/ h  D u rch sa tz  fü r  eine b e trieb sfertig e  A nlage 
m it  e iner stü n d lich en  L eistu n g sfäh ig k eit von  e tw a  
200 000 N m 3 einsch ließ lich  K ü h ler, jedoch  ohne Gebläse, 
rechnen .
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Die b isher bekan n tg ew o rd en en  K o s t e n v e r g l e i c h e  d e r  
v e r s c h i e d e n e n  K e i n i g u n g s a r t e n 6) h ab en  den  N achte il, 
d aß  e inerseits in  langem  D au erb e trieb  au f A nlagen  g rö ß ten  
U m fanges gem essene, im  and eren  F a lle  G ew ährle istungs
zah len  d er H e rste llerfirm en  b e n u tz t w urden , die au f den 
E rgebn issen  von V ersuchs- u n d  E rs tan lag e n  kleinen  U m 
fanges fu ß ten . E rn s t  zu  nehm ende  F irm en  sind  b e k an n tlic h  
v o rsich tig  in  der A bgabe ih re r  G ew ährle istungen , u n d  ich 
zweifle n ic h t d a ran , daß  m an  h e u te  fü r E le k tro filte r  Zusagen 
e rh ä lt, die die E rgebnisse  de r b isherigen  G egenüberste llungen  
von  G ru n d  au f ändern .

Zu e rö rte rn  b le ib t noch die F ra g e  de r V e r w e n d u n g  
d e s  F i l t e r s t a u b e s ,  deren  w irtsch aftlich e  L ösung  in  
L ü b eck  b isher leider noch  n ich t gefunden  is t. D ie H e r
s te llu n g  von Iso liers to ffen  aus dem  S tau b  is t b ek an n t, 
s e tz t ab er h ohe  A n lagekosten  voraus. D e r V erw endung 
zu S ch lackenste inen  s teh en  sein geringes R au m gew ich t ■—■ 
350 bis 400 k g /m 3 —  u n d  die d a m it v e rb u n d en en  F ö rd e r
u n d  L agerungsschw ierigkeiten  entgegen. D eshalb  w ird in 
L übeck  im  allgem einen  d er S tau b  als Sch lam m  zu r H a lde  
g e p u m p t; d er h ie rfü r erforderliche W asserv erb rau ch  ist 
gering  u n d  b e trä g t  n u r  36 N m 3 je  Tag. Im  üb rig en  sei 
in  d ieser H in sich t au f einen frü h eren  B e ric h t2) verw iesen.

Abh. 7 g ib t eine ungefähre  S t a u b b i l a n z  bei v e r
sch iedenen  D urchsa tzm engen .

Ourc/rgeseYzYe Gas/neage Ya G/aJ/7i

Abbildung 7. Staubbilanz in Abhängigkeit 
von der durchgesetzten Gasmenge.

III. Allgemeine Beurteilung des Elektrofilters.
Die V orteile  des E le k tro filte rs  t re te n  bei g rößeren  E in 

h e iten  besonders d eu tlich  hervor. G rößere W erke  d ü rften  
zw eckm äßig  zu E in h e iten  von e tw a  80 000 N m 3/ h  ü b e r
gehen. D u rch  gesch ick te  A n o rd n u n g  lä ß t  sich gegenüber 
b isherigen A usführungen  noch  erheb lich  an  P la tz  sparen , 
so d aß  au ch  g rö ß te  L eistungen  in  b e sch rän k tem  R au m

6) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1441/49.
*

An den Bericht schloß sich folgende E r ö r te r u n g  an.

E. B e r tra m , Brebach(Saar): Bei aller Anerkennung für das 
in Lübeck Erreichte kann m an doch nicht bestim m te Zweifel 
darüber unterdrücken, ob nun die von H errn Dreher beschriebene 
Anlage das Ideal einer Gasreinigung darstellt. Als man nach dem 
Kriege sich der elektrischen Filterung von Hochofengasen zu- 
wandte, stellte m an sich die Lösung so vor, daß einfach die G icht
gase m it beliebiger Tem peratur an irgendeiner Stelle durch ein 
•elektrisches Feld geleitet werden könnten, um ihren Staubgehalt 
zu verlieren. So habe ich selbst in Georgsmarienbütte im Jahre 
1920 die Aufstellung einer derartigen Anlage auf der Hochofen
gicht-Bühne erlebt, und soviel ich weiß, ist aus den dort ver
wendeten Patenten , die der F irm a Möller, Brackwede, gehörten, 
das heutige Lurgi-Verfahren hervorgegangen. Man sah damals 
bald ein, daß die elektrische Abscheidung des Gichtstaubes so

u n te rg e b rac h t w erden  k ö n nen . D ie V erw endung  gleich
g e rich te ten  D rehstrom es sch e in t neue V orteile  in  d er W irt
sch a ftlich k e it des V erfahrens n am e n tlich  bei großen  E in 
he iten  zu bringen .

E in e  g u te  G asrein igung  m uß  neben  au sreichender Gas
re in h e it vo r a llem  eine gerade in  E isen h ü tten b e trie b en  zu 
fo rd ern d e  B e t r i e b s s i c h e r h e i t  u n d  gegenüber bisherigen 
R e in igungsverfah ren  au ch  w irtsch aftlich e  V orteile  bieten. 
Schw ankungen  im  H o ch o fenbetriebe  u n d  d ad u rch  be
d in g te  U ng le ichm äß igkeiten  in T em p era tu r u n d  E igenschaft 
von S ta u b  u n d  G as m üssen von  e iner betriebssicheren 
A nlage ohne besondere  A nforderungen  an  das A ufsichts
u n d  B edienungspersonal u n te r  E in h a ltu n g  d er fü r den 
R e in h e itsg rad  gezogenen G renzen aufgenom m en werden. 
B eim  V ergleich d er aus L ü b eck  m itg e te ilten  B etriebs
ergebnisse m it an d eren  Z ahlen  d a rf n ich t vergessen werden, 
d aß  m an  die in  e iner k leinen  40 000-m 3-A nlage gewonnenen 
Z ahlen  n ich t ohne w eiteres m it den an  G roßan lagen  anderer 
B a u a r t  e rm itte lte n  W erten  vergleichen k an n . D a  in  Lübeck 
ö fters n u r  m it einem  H ochofen  g e a rb e ite t w ird , w ar der 
F rag e  d er B etrieb su n em p fin d lich k eit bei W ah l des Gas
re in igungsverfah rens ü b errag en d e  B ed eu tu n g  beizumessen. 
N ach  re iflicher P rü fu n g  d er V ersuchsergebnisse und  der 
vorliegenden  V erhältn isse  en tsch ied  m an  sich fü r  die Zwei
stu fen rein igung . Die K lä ru n g  des Zwischenkühlw assers 
k o n n te  dabei u m  so eher in K auf genom m en w erden, als 
eine ausreichende  K lä ran lag e  v o rh an d en  w ar. E s wird 
sich au ch  erm öglichen lassen , das g ek lä rte  W asser in Ver
b in d u n g  m it einem  R ü ck k ü h lw erk  im  K reislauf zu ver
w enden.

Zusammenfassung.
Die e lek trische  H ochofengas-R ein igung , B a u a rt  Lurgi, auf 

dem  H ochofenw erk  L ü b eck  A .-G . w ird  n ach  A ufbau, W ir
kungsw eise und  B etriebsergebn issen  beschrieben . Die An
lage is t  e rb a u t fü r eine L eistu n g  von  40 000 N m 3/ h  und 
re in ig t das G ich tgas in  zwei S tu fen  d e ra r t , daß  der S taub 
teils in  einem  V orrein iger, te ils  in  einem  N achrein iger nieder
geschlagen w ird , de r zugleich  die R olle des Trockners 
sp ie lt; zw ischen Vor- u n d  N achre in igung  is t  ein G askühler 
g esch alte t. M an e rre ich t m it d e r A nordnung  eine w irt
schaftliche , vom  G ang des H ochofens, se iner Beschickung, 
von d er e lek trischen , chem ischen  u n d  physika lischen  Be
sch affen h e it des S tau b es u n d  des G ichtgases unabhängige, 
w eitgehende  R ein igung , A b k ü h lu n g  u n d  T rocknung  des 
Gases, dessen V orzüge n a m e n tlich  im  G asm asch inenbetrieb  
u nd  ü b e ra ll d o rt, wo W e rt au f k a lte s , tro cknes u n d  reines 
Gas ge leg t w ird , zu tag e  tre te n . D ie M ehrkosten  gegenüber 
den übrigen  b isher e rric h te te n  e lek trisch en  R einigungs
v e rfah ren  sind , w enn m an  den V ergleich au f gleiche, durch 
die G ü te  des Gases gekennzeichnete  G ru nd lagen  ste llt, 
v e rh ä ltn ism äß ig  gering , d u rch  die Z w ischenkühlung  bed ing t 
u nd  angesich ts d er e rw äh n te n  V orte ile  zu v e rtre te n .

*

einfach nicht durchzuführen war. Ueber die Gründe des Miß
erfolges war m an allgemein im unklaren, wie m an ja  selbst heute 
die theoretischen Grundlagen der elektrischen Staubabscheidung 
noch nicht vollkommen geklärt hat. So h a t kürzlich erst R. See- 
l in g e r7) noch festgestellt, daß die jeweils beste technische Lösung 
der Elektrogasreinigung vorläufig nur durch Probieren und aus 
allgemeiner Erfahrung heraus gefunden werden könne.

Ganz ähnliche Gedankengänge stre ift H err Dreher, wenn er 
sagt, daß nur durch Vereinigung der Naßreinigung m it dem 
Elektrofilter, durch die sogenannte Reinigung in zwei Stufen, eine 
wirtschaftliche, vom Gang des Hochofens, seiner Beschickung, von 
der elektrischen, chemischen und physikalischen Beschaffenheit 
des Staubes und Gichtgases unabhängige Reinigung auf Maschinen
gasreinheit zu erw arten ist.

7) N a c h  d e m  A u s z u g  in  S t .  u .  E .  5 0  (1 9 3 0 )  S . 9 2 7 .
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Diese Erkenntnis war die Grundlage für den B au der Lübecker 
Anlage. Mit der Einschnürung des anwendbaren Tem peratur
gebietes und m it der Vereinigung des Elektrofilters m it einer N aß
reinigung ist m an aber weit von dem H auptvortsil abgerückt, 
den man sich vor zehn Jah ren  allgemein von der elektrischen Gas
reinigung versprach. Mit der Zuschaltung eines V o r- u n d  
Z w is c h e n k ü h le rs  bekommt die Anlage alle Schattenseiten des 
Naßreinigungsverfahrens. Es müssen nicht nur große W asser
mengen beschafft und gefördert werden, sondern auch —  selbst 
wenn der Verschmutzungsgrad nicht so hoch ist wie bei einer 
Naßreinigung und wenn nicht gerade ein Meer in der Nähe ist — 
geklärt und gekühlt werden!

W eiterhin ist es sehr bemerkenswert, daß der D r u c k v e r lu s t  
in n e rh a lb  d e r  A n la g e  130 mm W.-S. beträgt. W enn diese 
Zahl zutrifft, so würde einer der H auptpunkte fortfallen, den bis 
heute stets die V ertreter der Elektrogasreinigung gegen die 
Trockengasreinigung nach Halberg-Beth ins Feld geführt haben; 
denn dort beträgt der Abfall bei neueren Anlagen nur 110 bis 
120 mm W.-S. Dieser Druckverlust muß aber bei dem Lurgi- 
Verfahren ausgeglichen werden, erfordert also einen etw ashöheren 
Kraftaufwand als beim Halberg-Beth-Betriebe, der nun noch 
bei der Lurgi-Anlage um  die K raft zur Erzeugung des Hoch
spannungsfeldes anwächst. Rechnet m an den K raftverbrauch für 
die Förderung der W assermenge des Zwischenkühlers hinzu, so 
m uß der Gesamtverbrauch ganz zweifellos höher liegen als beim 
Halberg-Beth-Verfahren.

Auch der große P la tz b e d a r f  muß besonders denjenigen 
Herren auffallen, die auf älteren Hochofenwerken tätig  sind und die 
überall m it Ausnutzung beschränkten Raum es zu rechnen haben. 
Herr Dreher hat zwar gesagt, daß bei einer Neuanlage sich in dieser 
Beziehung sparen ließe, doch muß dem gegenübergestellt werden, 
daß die Trockengasreinigung nach Halberg-Beth auf dem gleichen 
Platze eine Anlage m it doppelt so großer stündlicher Leistung 
untergebracht hätte.

Der in Lübeck erzielte R e in h e i ts g r a d  von 0,001 g/m 3 steht 
in vorteilhaftem Gegensatz zu allen bisher m itgeteilten W erten 
elektrischer Hochofengas-Reinigungsanlagen, die im allgemeinen 
0,015 bis 0,02 g/m 3 angeben. Die Zahl von 0,001 g /m 3 erscheint 
mir jedoch nicht nur teuer erkauft, sondern auch nur theoretisch 
wichtig. Denn, wenn ein derartiger Reinheitsgrad allgemein ver
langt würde, dann müßte m an ja  auch die von den Maschinen 
angesaugte H üttenluft letzten Endes elektrisch reinigen, weil sie 
bestimmt mehr als 0,001 g/m 3 Staub enthält, ohne daß sie bis
her Maschinen gefährlich geworden wäre.

Bei aller Anerkennung der Fortschritte , den das Verfahren 
der elektrischen Reinigung von Gichtgasen in  den letzten Jahren  
erzielt hat, muß m an doch zugeben, daß die Elektroreinigung über 
das Verfahren nach Halberg-Beth vorläufig kein Uebergewicht 
erlangt hat. Es liegt m ir völlig fern, an dieser Stelle ein W ert
urteil zu fällen, das vielleicht in wenigen Jah ren  schon überholt ist. 
Aber um kein einseitiges Bild entstehen zu lassen, dürfte es zweck
mäßig sein, auf die Vorteile und Verbesserungen des Halberg-Beth- 
Verfahrens auch einmal hinzuweisen. Die Tatsache, daß z. B. im 
letzten Jahre acht Trockenreinigungen m it einer Leistung bis zu 
150 000 m3/h  erbaut wurden, dürfte Beweis genug sein, daß die 
Staubniederschlagung nach Halberg-Beth nicht im Aussterben 
liegt.

M. Z illg e n , W etzlar: Ich muß feststellen, daß die von m ir 
seinerzeit gemachten Angaben9) von H errn Dreher fast vollstän
dig, soweit sie die Elektroreinigung betreffen, bestätigt worden 
sind. Die Abnahmeversuche unserer Beth-Filteranlage sind bis 
heute noch nicht vorgenommen worden, weil e rst alle Aggregate 
in Betrieb kommen m ußten, was inzwischen geschehen ist. Die 
Neuanlage hat vom ersten Tage an einwandfrei und betriebssicher 
gearbeitet. Die bisher festgestellten Betriebszahlen bewegen sich 
in dem Rahmen der Angaben, die ich in dem erw ähnten Bericht 
über die Beth-Filterreinigung gemacht habe. Die gewöhnliche 
Leistung eines Filters beträgt rd . 40 000 Nm 3 tr ./h  und läß t also 
auch deshalb sehr gut einen Vergleich m it der Anlage in Lübeck 
zu. Das Rohgas, dessen Tem peratur vor dem Vorkühler etwa 
150° beträgt, wird in dem Vorkühler auf 96° gekühlt. Hierzu 
werden 60 1/1000 Nm 3 tr. Gas =  2,4 m 3/h  verbraucht; der Druck 
an den Düsen beträgt ebenfalls 8 bis 14 a t. Im  Nachkühler wird 
das Gas von 85° auf 20° heruntergekühlt; es werden dazu be
nötigt 3,12 m 3 W asser je 1000 N m 3 tr .  Gas =  125 m 3/h. Der 
Reinheitsgrad vor dem Nachkühler be träg t 0,0015, h in ter dem 
Nachkühler 0,0004 g/m 3 Gas bei 20° und 745 mm Q.-S. Als 
Druckverlust für das F ilter ohne Nachkühlung habe ich damals 
100 mm W.-S. angegeben; der tatsächliche Druckverlust unserer 
Filteranlage bei der verbürgten Leistung eines Filters von rd.

8) B e r .  H o c h o f e n a u s s c h .  V . d .  E i s e n h .  N r .  1 0 4 ; S t .  u .  E .  49
(1 9 2 9 ) S . 1 4 4 1 /4 9 .

40 000 N m 3 tr ./h  beträgt 80 bis 100 mm W.-S. W enn ich in 
meinem Vortrag den Druckverlust für den Nachkühler, der 
rd . 60 mm W.-S. beträgt, nicht angegeben habe, so ändert das 
nichts an der Richtigkeit des Vergleichs, den ich damals zwischen 
einer elektrischen Reinigung und der Beth-Filterreinigung gezogen 
habe; denn so, wie die Verhältnisse bei uns liegen, h ä tten  wir, ganz 
gleich, ob wir eine Beth-Filter- oder eine elektrische Reinigung 
gebaut hätten , eine Kühlung unter allen Um ständen haben müssen, 
was auch, wie ich in meinem früheren Bericht nachgewiesen habe, 
am w irtschaftlichsten ist.

W as nun den K r a f tv e r b r a u c h  f ü r  b e id e  R e in ig u n g s 
a r t e n  und dam it auch die Reinigungskosten anbelangt,so stimmen 
sie im allgemeinen überein. W e s e n t l ic h  i s t  n u r ,  u n d  d a r a u f  
h a b e  ic h  b e r e i t s  in  m e in e m  l e t z te n  V o r tr a g e  g a n z  b e 
so n d e r s  h in g e w ie se n , d a ß  dem  K r a f tb e d a r f  f ü r  d e n  
D r u c k v e r lu s t  d es F i l t e r s  v o n  80 bis 100 mm W.-S. b e i d e r  
B e th - F i l t e r r e in ig u n g  d e r  S t r o m v e r b r a u c h  f ü r  d ie  
S ta u b a b s c h e id u n g  b e i d e r  e le k t r i s c h e n  R e in ig u n g  
g e g e n ü b e r s te h t ,  a b g e s e h e n  v o n  dem  g e r in g e n  D r u c k v e r 
lu s t  v o n  e tw a  15 mm W.-S. a u f  dem  W ege d u rc h  e in e  
E le k t r o re in ig u n g s k a m m e r .  Alle anderen Um stände, die je 
nach den örtlichen Betriebsverhältnissen der Werke verschieden 
sind, müssen hier entweder ausscheiden oder auf eine für eine 
Vergleichsaufstellung richtige Grundlage gebracht werden, und ich 
verweise auch dieserhalb auf meinen früheren Bericht.

Der Strom verbrauch zur Ueberwindung des Filterw ider
standes von 80 bis 100 mm W.-S. beträgt bei uns zwischen 0,46 
und 0,54 kWh, also 0,5 kWh/1000 Nm 3 tr. Gas. Herr Dreher gibt 
für „Hochspannung einschließlich Umformerverluste“ bei einer 
Belastung der Anlage in Lübeck von 40 000 Nm 3/h  einen K ra ft
verbrauch von 0,975 kWh/1000 Nm 3 Gas an. Durch Um form er
verluste usw. ist diese Zahl sehr hoch ausgefallen. H err Gies hält 
es für möglich, den Strom verbrauch auf 0,6 bis 0,7 kW h herunter
zudrücken, wenn Wechselstrom oder Drehstrom von vornherein 
zur Verfügung stehen. H. B o s s e 9) gibt für die Falva-H ütte 
0,31 kWh/1000 Nm 3 Gas für den elektrischen Reinigungsvorgang 
an, L. v. R e ic h e 10) für Oberscheld 0,655 kWh/1000 Nm 3 Gas 
(Gleichrichter, Transform ator und ein Schüttelm otor =  0,45, ein 
Spülgasmotor 0,20, zusammen 0,65) und A. M ic h e l11) für Hückin
gen 0,28 kWh/1000 N m 3. Man kann also sagen, daß diese K ra ft
bedarfszahlen, auf die es bei dem Vergleich ankom m t, für beide 
Verfahren praktisch fast gleich sind.

Es bliebe noch zu erwähnen, daß meine Angabe über die 
A n la g e k o s te n  e le k t r i s c h e r  R e in ig u n g e n  ebenfalls durch 
Herrn Dreher bestätigt worden ist. H err Dreher gibt an, daß nach 
Mitteilung der Lurgi die Anlagekosten für 1000 Nm 3 stündlichen 
Durchsatzes 5500 bis 6000 JLK  betragen würden. Ich habe in 
meinem Vortrage hierfür 6000 J iJ l zugrunde gelegt.

Zum Schluß möchte ich H errn Dreher fragen, wie es möglich 
ist, daß der S t r o m v e r b r a u c h  f ü r  P u m p e n , S t a u b f ö r d e r 
sc h n e c k e  u n d  K lo p f v o r r ic h tu n g  m it 0,4 kW h angegeben 
wurde. W enn man sich m s  Zahlentafel 1 und 2 die Kraftverbrauchs- 
zahlen ausrechnet, so kom m t m an beispielsweise für den V o r 
k ü h le r  auf 0,17 kW h/1000 Nm 3 Gas. Es wird nämlich ein W asser
verbrauch von 6 bis 10 m 3/h  abgegeben m it einem Druck von 8 bis 
14 a t; wenn m an annim m t, daß die Anlage normal, also m it 
40 000 N m 3/h  belastet war, so ergibt sich bei einem W irkungsgrad des 
Motors von 75 %  und bei einem W irkungsgrad der Pumpe von 50% : 
200 (1 W asser je 1000 N m 3 Gas) ■ 120 (m Förderhöhe) _  p ^ h  

3 600-75- 1 ,36-0 ,75-0 ,5

Der Zwischenkühler ist rd . 20 m hoch, der Druck an den Düsen 
bis 1 at, die Förderhöhe des W assers beträgt also rd. 30 m. Der 
W asserverbrauch des Kühlers ist m it 60 bis 200 m 3/h  angegeben; 
rechnet m an m it dem M ittel aus diesen beiden Zahlen, nämlich m it 
130 m 3/h, so ergibt sich, wiederum ein W irkungsgrad von 50 % 
für die Pum pe vorausgesetzt, ein K raftverbrauch für den Z w i
s c h e n k ü h le r  von:
3250 (1 W asser je lOOONm3 Gas) • 30 (m Förderhöhe) _

3600 • 75 • 1,36 • 0,75 ■ 0,50
Dazu kom m t nach unseren eigenen Erfahrungen für S taub

schnecke und K lopfvorrichtung ein Kraftverbrauch von 0,06 kWh, 
so daß sich also ein Gesam tkraftverb rauch für „Pum pen, S taub
förderschnecke und K lopfvorrichtung“ von 0,944 kW h/1000 Nm3 
gereinigtes Gas ergeben m üßte für die Mittelwerte aus den Zahlen
tafeln 1  und 2 .

9) Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 102; St. u. E. 
49 (1929) S. 1151/61.

10) Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 103; St. u. E. 
49 (1929) S. 1256/60.

31) St. u. E . 50 (1930) S. 1356/61.
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P. O t t ,  Georgsmarienhütte: Die K lö c k n e r -W e rk e ,  A.-G., 
in  G e o r g s m a r ie n h ü t te  haben auch eine e le k t r i s c h e  H o c h 
o f e n g a s -R e in ig u n g ,  B a u a r t  S ie m e n s -S c h u e k e r tw e rk e ,  
die zur Zeit für 80 000 Nm 3/h  bemessen ist, später aber auf eine 
Leistung von 160 000 bzw. 320 000 N m 3/h  erweitert werden soll. 
Abweichend von früher beschriebenen Anlagen wird auf der 
Georgsmarienhütte das Gas nicht senkrecht über den Zellen, 
sondern am oberen Teil der einzelnen Filterzellen seitlich zu- und 
abgeführt, so daß der Raum  oberhalb der Zellen freibleibt und 
ein etwa notwendiger Ausbau der Isolatoren und Sprühelek- 
troden sehr einfach ist.

Der bisher ausgebaute Teil der Filteranlage ist in  zwei Reihen 
zu je vier Filtereinheiten unterteilt. Vor jeder Reihe befindet sich 
eine G a s v o r b e h a n d lu n g s e in r ic h tu n g  und  hinter jeder Reihe 
ein Gebläse zur notwendigen Drucksteigerung für die Fortleitung 
des Gases an die Verbraucher. Fü r Vorbehandlungsapparate und 
Ventilatoren ist eine Umschaltmöglichkeit derart vorgesehen, daß 
für beide Filterreihen nur einer der genannten Apparate in Betrieb 
gehalten zu werden braucht. Außer der Kühlung und Befeuchtung 
des Gases in  den vor der Filteranlage angeordneten Vorbehand
lern ist die Möglichkeit geschaffen, den Koks vor der Begichtung 
zu befeuchten, so daß das Gas vom Hochofen her einen großen 
Teil der für die elektrische Reinigung notwendigen Feuchtigkeit 
m it sich bringt. Es h a t sich im Betrieb gezeigt, daß bei dieser A rt 
der Gasvorbehandlung der Vorbehandler selbst vor allem als 
Ausgleich für die unvermeidlichen Schwankungen im Gaszustand 
dient, und daß zeitweise schon am Hochofen ohne künstliche Vor
behandlung der notwendige Gaszustand geschaffen werden kann.

Es is t auf der Georgsmarienhütte gelungen, die Elektrofilter
anlage sofort in  Dauerbetrieb zu bringen, ohne daß es längerer 
Anpassungsarbeiten bedurft hätte . Der von der Wärmestelle des 
Werkes durch laufende Staubproben erm ittelte R e in h e i t s g r a d  
bewegte sich innerhalb der Grenzen von 0,008 bis 0,018 g/m 3. 
W ir h a tten  Gelegenheit, während des Betriebes m it den verschie
densten Roheisensorten zu fahren, und es ha t sich herausgestellt, 
daß ein Wechsel im Hochofenbetrieb keinerlei ungünstigen E in 
fluß auf den guten Gang der Elektrofilteranlage hatte . Die Sprüh- 
elektroden gaben keinen Grund zur Klage. Die gute Entstaubung 
der Elektrofilteranlage gegenüber den alten Naßreinigungs
anlagen machte sich besonders im Betrieb der Gasmaschinen be
merkbar. Die Maschinen liefen ruhiger, und die Instandhaltungs
kosten verringerten sich. Das Maschinengas wird in  einem Nach
kühler einer Herabkühlung unterworfen.

Der ausgeschiedene S ta u b  fällt vollkommen trocken an  und 
wird aus den Bunkern durch Zellenräder in Staubkübel abgefüllt.

Die B e tr i e b s k o s te n  der Elektrofilteranlage sind im Ver
gleich m it unserer Naßreinigung sehr gering. Bei Vollbelastung 
der Anlage beträgt der Energieverbrauch einschließlich des
jenigen für sämtliche Hilfsantriebe etwa 0,7 kWh/1000 N m 3. 
Hierzu kom mt noch der Kraftaufw and für die Gebläse m it etwa
2,4 kW h/1000 N m 3. Die laufenden Betriebskosten für elek
trischen Strom, Wasser, Löhne und Gehälter, Instandsetzungen 
und Sonstiges belaufen sich ohne K apitaldienst auf etwa 8 bis 
10 Pf./lOOO Nm 3. Hierin sind die Kosten für die Gasförderung 
nicht einbegriffen.

L. v. R e ic h e , Oberscheld: Mir scheinen auch die Angaben 
über den S t r o m v e r b r a u c h  f ü r  P u m p e n , F ö rd e r s c h n e c k e  
usw . etwas niedrig; ich komme ebenfalls bei meiner Rechnung 
auf einen Aufwand von 0,7 kW h/1000 N m 3 Gas, also ungefähr 
75 % mehr, als H err Dreher angegeben hat. Es ist nun möglich, 
daß das Druckwasser als vorhanden angenommen w ird und in 
folgedessen die volle Pum penleistung absichtlich in  Zahlentafel 3  
nicht eingesetzt worden ist. Dagegen is t in Abb. 6 bei den Kosten 
die volle Pum penleistung eingesetzt worden. Hierdurch können 
vielleicht Irrtüm er entstehen, die noch der Aufklärung bedürfen. 
Dann is t in  Zahlentafel 3 der K raftbedarf für Pum pen usw. 
sowohl bei einer Leistung von 40 000 Nm 3/h  Gas als auch für 
eine Leistung von 50 000 Nm 3/h  m it 16 kW angegeben. Da 
natürlich hei höherem Durchsatz der W asserverbrauch und auch 
dam it der K raftverbrauch steigt, auch wenn der Strom verbrauch 
für Klopfen anteilig zurückgeht, so dürfte wohl der K raftverbrauch 
bei einer Leistung von 50 000 N m ’/h  größer sein.

Ueberdies erscheint m ir der W a s s e r v e r b r a u c h  für eine 
elektrische Gasreinigungsanlage reichlich hoch. E r erreicht nach 
den Angaben von H errn Dreher ungefähr die Höhe einer neuzeit 
liehen Naßreinigung, und ich glaube, es ist n icht der Zweck einer 
elektrischen Reinigung, naß zu reinigen, sondern vor allem W asser 
zu sparen und  trocken zu arbeiten.

Die Ansicht des H errn Dreher, daß es zweckmäßig sei, s ta tt  
einer einstufigen Reinigung zw ei S tu f e n  anzuordnen, kann ich 
n icht teilen. Ich bin überzeugt, daß wir bei einer Einstufenanlage 
gleich gu t m it Gasmaschinen — falls wir welche h ä tten  — arbeiten

könnten wie bei einer Zweistufenanlage. H err O tt sagte ja  auch 
soeben, daß in  Georgsmarienhütte bei einer Einstufenanlage die 
Gasmaschinen einwandfrei arbeiteten. W ir erhalten schon in  der 
Einstufenanlage Maschinengas, und  wenn w ir h interher abkühlten, 
so bekämen wir ein Gas, das wir ohne weiteres in  Gasmaschinen, 
ohne Störungen zu befürchten, verwenden könnten.

In  Zahlentafel 1 und 2 scheint ein Rechenfehler in  den An
gaben über die Staubgehalte der Gase und  in  den von den Spül
wässern ahgeführten Schlammengen zu liegen. W enn ich diese 
Angaben durchrechne, komme ich zu dem Ergebnis, daß in 
Lübeck m ehr Staub abgeführt wird, als nach der Vorreinigung 
im Gas überhaupt enthalten  war. Um irrtüm liche Rückschlüsse 
über die Reinigung zu vermeiden, glaube ich, daß auch hier 
eine Aufklärung erforderlich ist.

H err Dreher gibt an, daß die B e t r i e b s k o s te n  einer Zwei
stufenanlage nur um ungefähr 1,2 Pf. gegenüber einer einstufigen 
Anlage höher sind. Mir will scheinen, daß die Mehrkosten doch 
größer sind, wenn m an bedenkt, daß bei der Verbund-Reinigung 
der Strom verbrauch für W asserbeschaffung, Pum pen usw. größer 
ist und auch durch die sonst unnötige Vergrößerung des Betriebes 
Mehrkosten entstehen. W enn H err Dreher angibt, daß für eine 
160 000-m3-Anlage m it reinen Betriebskosten von 14,1 Pf. ge
rechnet wird, so muß ich sagen, daß wir in  Oberscheld, wo nur 
eine kleine Anlage von 20 000 m 3/h  Leistung vorhanden ist, bei 
Einsetzung der von H errn  Dreher genannten Strom- und W asser
preise auf Betriebskosten von 12 Pf. kommen. Dazu kom mt dann 
noch der erheblich höhere K apitald ienst für das Zweistufen
verfahren.

Dann erwähnte H err Dreher noch die Schwierigkeiten mit 
den Sprühdrähten. Die Oberscheider Anlage, die seit anderthalb 
Jah ren  im D auerbetrieb steh t, h a t bis je tz t außer einem Aus
nahmefall nur einen D r a h tb r u c h  gehabt.

Ich möchte noch darauf hinweisen, daß der hohe Druckver
lust in  Lübeck wohl auf die großen Leitungswiderstände zurück
zuführen ist. In  Oberscheld beträgt der Druckverlust in der 
E lektroreinigung höchstens 20 mm W.-S.

A. M ic h e l, Hückingen: Nach den Ausführungen von Herrn 
Dreher ist m an in  Lübeck zu der Ueberzeugung gelangt, daß eine 
elektrische Nachreinigung, d. h. eine zweistufige Reinigung, zur E r
reichung voller Betriebssicherheit unbedingt erforderlich ist. 
Es wäre daher wertvoll zu wissen, ob in  Lübeck schon einmal der 
Versuch gemacht worden ist, ohne die elektrische Vorstufe zu 
reinigen. Bei dem günstigen W irkungsgrad des Zwischenkühlers 
und der elektrischen Trockenstufe erscheint es immerhin denkbar, 
daß m an m it einer Stufe auskom mt.

In  diesem Zusammenhänge möchte ich darauf hinweisen, daß 
es neben der zweistufigen Lübecker Anlage rd . zehn einstufige 
Anlagen gibt, die ebenfalls betriebssicher arbeiten. Für die E n t
scheidung der Frage, ob  e in s tu f ig e  o d e r  z w e is tu f ig e  R e in i 
g u n g , dürfte daher weniger die Betriebssicherheit, die m an bei 
beiden Reinigungsarten besitzt, eine Rolle spielen, als vielmehr 
die örtlichen Verhältnisse des betreffenden Hüttenwerkes. Der 
wichtigste U m stand is t dabei der Verwendungszweck des Gases. 
Man kann bei der Reinigung des Hochofengases auch über das 
Ziel hinausgehen. Sind keine Gasmaschinen vorhanden, so glaube 
ich, genügt in  den meisten Fällen ein Reinheitsgrad von 
0,02 g/N m 3. Beim Vorhandensein von Gasmaschinen is t es aller
dings notwendig, denW assergehalt des Gases in  einem Nachkühler 
zur Abscheidung zu bringen. Durch diese Zwischenschaltung 
eines Kühlers dürften auch die geringen Schwankungen im Staub
gehalt des gereinigten Gases, wie sie durch den Wechsel im Ofen
gang auf treten  können, beseitigt werden. Zu berücksichtigen ist 
noch die Länge der Reingasleitungen und  die dadurch bedingte 
Abkühlung des Gases.

Die Vorteile der einstufigen Reinigung sind:
1. der geringe Druckabfall im Reinigungssystem ;
2. der Entfall von nur trockenem  Staub, wodurch Kläranlagen 

in  Wegfall kommen;
3. geringerer Strom verbrauch infolge Wegfalls der zweiten Stufe;
4. Wegfall jeglichen Spülgases und des Dam pfverbrauches zur 

Beheizung der Förderschnecken (bei der Elga-Reinigung);
5. bei N ichtvorhandensein von Gasmaschinen der W egfall eines 

Nachkühlers und dam it die E insparung von ganz be träch t
lichen W assermengen und  deren Förderkosten.
Bei einem Vergleich der für die beiden B auarten  notwendigen 

K raft für W asser, Strom, Dampf, Gas usw. erscheinen die von 
H errn Dreher ausgerechneten 1,2 Pf. sehr niedrig.

Zu den Ausführungen von H errn  Zillgen m öchte ich be
merken, daß die von H errn  Zillgen3) für eine Halberg-Beth- 
Reinigung errechneten Betriebskosten 32 Pf. betragen, während 
die von uns11) für eine Elga-Reinigung erm ittelten Kosten 9 Pf.
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auamachen. Ich  glaube, in  diesen Zahlen kom m t ein Unterschied 
in den Betriebskosten dieser beiden Keinigungsarten deutlich zum 
Ausdruck.

A. S p e n ie , Essen: H err Dreher hat uns eine Anlage m it 
einer Leistung von 40 000 bis 50 000 m ’/h  geschildert und darauf 
hingewiesen, daß m an bei neuen Anlagen auf Leistungen von 
80 000 m*/h kom men dürfte. W ir haben soeben gehört, daß auf 
der Georgsm anenhütte eine elektrische Gasreinigung m it wesent
lich größeren Leistungen arbeitet. Die neueste Anlage auf dem 
Kruppschen H üttenw erk  in  Borbeck is t von den Siemens- 
Schuckertwerken fü r eine Stundenleistung von 200 000 m* aus
geführt. Die Anlage ist seit Mai 1929 in  Betrieb für einen 
Ofen und seit Oktober für zwei Oefen. Seit Ueberwindung 
der Anlauf Schwierigkeiten w ird das H üttenw erk ständig m it 
gereinigtem Gas versorgt. Der Staubgehalt beträg t durchschnitt- 
l'ch 0,01 g m3. W ir sind m it der Reinigung vollkommen zufrieden, 
weil wir das Gas nu r zur Beheizung von W inderhitzern, Dam pf
kesseln u. dgl. benutzen. Drahtbrüche an  den Sprühelektroden 
a n d  bei uns noch nicht vorgekommen.

H. B a n se n , R heinhausen: Die Ausführungen der H erren 
Redner haben gezeigt, daß in  der elektrischen Gasreinigung ein 
gleichwertiger W ettbewerber fü r die anderen Gasreinigungs
verfahren entstanden is t. Sie haben aber auch bestätig t, daß man 
den Begriff der Reinigung nicht allein auf den Staub, sondern 
auch auf die Feuchtigkeit erstrecken muß. I s t  es n icht schon für 
den Leitungs- und  Feuerungsbetrieb ein wirtschaftliches E rforder
nis, das Gas zu kühlen, so stellt sich diese Notwendigkeit besonders 
dort heraus, wo der W a s s e rd a m p f  i n  c h e m isc h e  W e c h s e l
w irk u n g  m it dem G a s tr itt , wie es bei der M isc h g a sb e h e iz u n g  
der Fall ist. Gelegentliche Mißerfolge beim Uebergang auf Misch
gas beheizung von Siemens-Martin-Oefen sind hauptsächlich auf 
den höheren Feuchtigkeitsgehalt von Hochofengas aus elektrischen 
oder Schlauchfilteranlagen zurückzuführen, die keine ausgleichende 
Nachkühlung besitzen. W enn m an bedenkt, daß bei der Auf
heizung des Mischaases 10 bis 20 g C/Nm* abgeschieden werden 
und daß theoretisch 15 g H ,0  wieder 10 g C binden können, so 
geht ohne weiteres daraus hervor, daß ein ungekühltes Gas m it 
einem Wasserdampfgehalt bis 50 g und  m ehr den als Strahler 
dienenden Kohlenstoff vernichten und  dam it das Arbeiten m it 
Mischgas unmöglich machen kann. Aus diesem Grunde wird man 
in vielen Fällen die Nachkühlung nicht entbehren können.

Es empfiehlt sich, bei einem V e rg le ic h  v o n  A n la g e n  e in  
v o llk o m m en  g e k ü h l te s  G as a ls  G ru n d la g e  zu  n e h m e n . 
Ich glaube auch, daß es genügen dürfte, m it einer einstufigen elek
trischen Reinigungsanlage m it nachgeschalteter Nachkühlung 
zu arbeiten, glaube allerdings, daß man in  vielen Fällen s ta tt  einer 
elektrischen Vorreinigung sich fü r einen Desintegrator entscheiden 
wird, und zwar deshalb, weil man das Vorkühleraggregat m it 
Wasserumlauf betreiben kann.

H. F ro i tz h e im , D ortm und: Die E lektrofilteranlage der 
Vereinigten Stahlwerke, A.-G., D ortm under Union, w ar fast bis 
zur letzten Zeit noch in  stetiger Entw icklung u n d  Verbesserung, 
so daß wir bisher über Ergebnisse aus dem Dauerbetrieb noch nicht 
verfügen. W ir werden aber unsere weiteren Erfahrungen bekannt
geben. Ich möchte heute nur kurz erwähnen, daß  wir gerade in  
der letzten Zeit außerordentlich zufriedenstellende Ergebnisse 
erreicht haben, und  zwar lediglich durch Vorkühlen des Gases im 
Vorkühler m it nachheriger Reinigung im  Elektrofilter ohne Nach- 
kühlung. W ir haben während einer vierzehntägigen Betriebszeit 
hinter dem Elektrofilter, also ohne Nachkühlung, Reinheitsgrade 
erreicht, die fast durchweg zwischen 0,007 bis 0,015 g Nm* Staub 
liegen. Dies sind Zahlen, die vollkommen befriedigen, auch für 
Maschinengas. Bei Einschaltung des Nachkühlers werden diese 
Zahlen noch wesentlich verbessert werden können.

Das durch H errn Dreher beschriebene Lurgi-E lektrofilter 
erscheint m ir auch m ehr eine Naß- als Trockenreinigung zu sein, 
da der größere Teil des Staubes auf nassem  W ege abgeschieden 
wird. Die Elektrofilteranlage nach Siemens-Schuckert besitzt 
diese Mängel nicht in  dem Maße und  erreicht wesentlich m ehr 
das erstrebte Ziel, den Staub trocken zu gewinnen: lediglich im 
Vorkühler wird ein Teil des Staubes m it dem Kühlwasser naß 
ausgeschieden. Sie ist daher auch einfacher in  ihrem  Aufbau.

M. Z illg e n : Auf die Sehlußbemerkung von H errn  Michel, 
in der er einen Vergleich zwischen den in  m einem ersten  Bericht 
erm ittelten Selbstkosten von 0,32 JL K (1000 Nm* tr .  Ga? für eine 
Beth-Filteranlage und seinen für die elektrische Anlage in  H ückin
gen erm ittelten Selbstkosten von 0,09 JLK  zieht, m uß ich e r
wähnen, daß dieser Vergleich vollständig abwegig is t. In  dem 
einen Fall sind in  den 0,32 JLK  nicht nur 0,114 JLK  für K ap ita l
dienst enthalten, was in  dem Vergleichsfalle vollständig fehlt, 
sondern es sind auch die Preise für 1 kW h in dem einen Fall m it 
0,04 JLJf, in  dem anderen Fall m it 0,023 JLK  eingesetzt. E s geht,

wie ich  wiederholt betont habe, nicht an, die K osten auf ver
schiedener Grundlage oder die Betriebsverhältnisse verschiedener 
Werke m it vollkommen verschiedenen Betriebsbedingungen zu 
vergleichen. Es muß hierfür e rst eine einheitliche Grundlage ge
schaffen werden. Daher kann in  diesem Falle nur in  Vergleich 
gesetzt werden der Strom verbrauch für den  Filterw iderstand von 
0,47 kW h/1000 Nm* tr .  Gas m it dem Strom verbrauch fü r die 
Hochspannungsanlage, der von H errn  Michel selbst m it 0,28 kW h 
angegeben worden is t. Es stehen also zum Vergleich nur gegenüber 
—  und das is t für die elektrische Gasreinigung der bisher günstigste 
F all —  0,47 und  0,28 kW h. W ie da ein Unterschied von 23 PL 
je 1000 Nm* herauskommen soll, is t m ir unerklärlich

J .R .  G ies, F rankfurt a. M.: Es besteht jetz t K larheit, daß für 
kaltes Gas auch eine K ü h lu n g  d u r c h  W a s se r  u n e r lä ß l i c h  ist, 
gleichgültig, welches Gasreinigungsverfahren angewendet wird. 
Zur E rklärung, daß aber hinter einem Schluß kühler auch noch 
eine e le k t r i s c h e  G a s t ro c k n u n g  b e r e c h t ig t  ist, sei auf 
folgende Zahlen hingewiesen. H inter dem Kühler ist im  Gas noch 
ein Gehalt an  W assemebeln von 10 bis 16 g m ’ über dem T au
punkt. Bei einer Leistung von 200 000 m*/h sind dies über 2 t  
W asser je h. Diese Wassermenge verringert den Heizwert des 
Gases und  is t in  einem größeren Rohrnetz besonders im  W inter eine 
Gefahr. Durch die elektrische Abscheidung dieser störenden 
W assemebel erreicht man aber auch eine vollkommene E n t
fernung des Reststaubes ohne größeren Kraftaufwand. Gleich
zeitig werden aber auch alle Schwankungen des Betriebes durch 
die selbsttätig  arbeitende Gasreinigung m it zugehöriger Gas
trocknung ausgeglichen. Dadurch ergibt sich dann wieder die 
Möglichkeit, die elektrische Gasreinigung so zu verkleinern, d. h. 
zu verbilligen, daß einschließlich der zugehörigen Gaskühler bei 
einer Leistung von 200 000 m ’/h  nur eine Grundfläche von 
25 X 20 m benötigt wird.

Die Lübecker B auart bringt also fü r die Hochofengas-Reini
gung nicht nur bisher unbekannte Sicherheitsfaktoren und Be
triebsvereinfachung, sondern sie is t auch wirtschaftlich berechtigt.

A. M ic h e l (nachträgliche schriftliche Aeußerung): Die w irt
schafliehe U e b e r le g e n h e i t  d e r  e in s tu f ig e n  E le k t r o 
f i l t e r a n l a g e  ( B a u a r t  E lg a ) g e g e n ü b e r  d e r  H a lb e rg -B e th -  
R e in ig u n g  ist in  der Verschiedenartigkeit der beiden Systeme 
begründet, sie h a t m it der Nachbehandlung des Gases usw. nichts 
zu tu n . Die von H errn  Zillgen theoretisch und  von m ir praktisch 
erm ittelte  Kostenaufstellung läß t sehr gut diese Ueberlegenheit 
erkennen, ohne daß ich dam it sage, daß der Unterschied in  den 
Betriebskosten 23 PL/1000 Nm* Gas ausmacht. Im  einzelnen 
gründet sich diese Ueberlegenheit auf nachstehende Punkte:

f. Der Druckverlust in  den Filterschläuchen der Halberg- 
Beth-Reinigung, der einem Stromaufwand von 0,47 kW h TOOONm’ 
Gas entspricht, zwingt zu der Aufstellung von Ventilatoren auch 
in  Fällen, in  denen m an bei Verwendung der einstufigen Elektro- 
Filteranlage ohne V entilatoren auskommt. In  diesem Falle is t 
der gesamte K raftverbrauch für Förderleistung des Gases (1,4 bis 
2 kW h) in  Rechnung zu setzen. Dieser Energieaufwand w ird 
durch den Strom verbrauch der Hochspannungsanlage (0,25 kWh! 
nu r zu dem kleineren Teil ausgeglichen.

2. Spülgas, zu dessen Bewegung bei der Trockenreinigung 
K raft erforderlich ist, w ird bei der Elga-Reinigung nicht m ehr ver
w endet.

3. Z ur Beheizung des Spülgases w ird Hochofengas ver
braucht.

4. Die K osten fü r Erneuerung der Filterschläuche betragen 
bei einer Anlage von 160 000 Nm* h  Leistung jährlich 37 000 JLK  
(0,027 JL4T/1000 N m ’ Gas). Diesen K osten stehen bei der E lektro
reinigung für Erneuerung der Isolatoren und  D rähte noch keine 
1000 JLK  gegenüber. D er sich daraus ergebende Unterschied 
in  den Betriebskosten der beiden R einigungsarten (0,04 JLK  je 
1000 Nm* Gas oder 0,12 JLK  je t  E isen oder 55 000 JLK  im  Jahr) 
stellt die wirtschaftliche Ueberlegenheit des einstufigen Elektro
filters, B auart Elga, außer Frage.

M. Z il lg e n  (schriftliche Aeußerung): Es is t H errn  Michel 
aus meinem Erörterungsbeitrag entgangen, daß die in  meinem 
dam aligen Bericht9) erwähnten Gewährleistungszahlen durch eine 
fünfm onatige Betriebsdauer u n d  inzwischen auch durch den 
Abnahmeversuch der W ärmestelle des Vereins deutscher E isen
hüttenleute Düsseldorf bestätig t worden sind. In  dem Punkt 1 
seiner Erwiderung vergißt H err Michel, daß fü r die F ö rd e ru n g  
d e s  G a se s  in  jedem Fall K raft aufgewendet werden m uß; bei 
der Anlage in  Hückingen geschieht das eben durch die Hochofen- 
Gebläsemaschinen. Um  einen Druck von 250 mm W.-S. an  der 
Gicht zu erreichen, w ird m an m it derselben Druckerhöhung an 
dem Gebläse n icht auskommen. W ir glauben aber, daß m an für 
Druckverluste in  den Kaltw indleitungen, den W inderhitzern, den 
Heißwindleitungen, den Düsen und den Oefen denselben Betrag

7 8
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eiDsetzen muß, so daß also das Turhogebläse eine Drucksteigerung 
von 500 mm W.-S. zusätzlich für die Förderung des Gases durch 
die Reinigung zu leisten hätte . Für diese Drucksteigerung muß 
an der Welle des Turbogebläses eine K raft aufgewendet werden, 
die sicher nicht unter derjenigen liegt, die wir an der Welle des 
V entilators für denselben Zweck aufwenden müssen.

Zu dem S t r o m v e r b r a u c h  d e r  H o c h s p a n n u n g s a n la g e  
der Huckinger Reinigung ist folgendes zu sagen: Der bei uns 
erreichte Reinheitsgrad hinter dem Beth-Filter liegt zwischen 
0,0027 und 0,0046 g/Nm 3 tr . Gas. Diese Reinheitsgrade sind im 
Dauerbetrieb erm ittelt und daher in  den angegebenen Grenzen 
konstant und unabhängig von der chemischen und physikalischen 
Beschaffenheit des Gases. An dem Reinheitsgrad ändert sich auch 
dann nichts, wenn die Anlage um 10 % überbelastet wird. Aus 
den Zahlentafeln des Berichtes von H errn Michel11) geht hervor, 
daß der Reinheitsgrad der Huckinger Anlage bei lOOprozentiger 
Belastung0,027 g/Nm 3tr. Gas beträgt. DasistkeineM aschinengas- 
Reinheit, und wenn von der Elga-Reinigung der Reinheitsgrad 
unseres Beth-Filters erreicht werden sollte, dann müßte die Gas
geschwindigkeit sehr s ta rk  verringert werden, was ein Steigen 
des Kraftverbrauches zur Folge haben würde.

Der P unk t 3 der Ausführungen von H errn Michel erledigt 
sich durch die Tatsache, daß eine Erwärm ung des Spülgases bei 
uns nicht notwendig ist.

Zu dem Punkt 4, K o s te n  f ü r  E r n e u e r u n g  d e r  F i l t e r 
s c h lä u c h e , ist folgendes zu bemerken: In  meinem damaligen 
Bericht8) war m it der Verwendung von Wildseideschläuchen m it 
einem Preis von 12,50 JIM  je Stück und einer Lebensdauer von 
sechs Monaten gerechnet worden; diese Gewährleistungszeit ist 
anderen Orts m it einer Lebensdauer von einem Jah r und mehr 
überschritten worden. Leider sind diese Wildseideschläuche, die 
auch eine Gastem peratur von 130° und mehr aushalten, so daß 
voraussichtlich eine Vorkühlung nicht mehr notwendig sein wird, 
zur Zeit nicht zu bekommen. An ihrer Stelle werden Baumwoll- 
schläuche m it einer Lebensdauer von mehr als sechs Monaten ver
wandt, die nur 5,35 JIM  je Stück kosten. Es werden also die von 
H errn Michel angegebenen Kosten für Filterschlauchersatz 
wesentlich unterschritten. In  der seitherigen Betriebsdauer 
unserer Reinigung von fünf Monaten sind noch keine Schläuche 
unbrauchbar geworden.

Schließlich darf nicht unerwähnt bleiben, daß sich die Gicht
gasverluste bei Rohgasdrücken an der Gicht von 270 mm W.-S. 
entschieden höher einstellen müssen als bei 20 mm W.-S. W enn 
dieser Unterschied nur 1 % ausm acht, so ergibt sich bei einer S tun
denleistung von 170000 Nm3 tr . Gas und einer Stromerzeugung über

Dampf ein stündlicher Verlust von —tqqq—  =  243 kW h =

1,43 kWh/1000 Nm 3 tr. Gas.
Auch aus diesen Ausführungen ersieht m an, wie notwendig 

die Forderung ist, Vergleiche auf gleichen Grundlagen aufzubauen.
A. M ich el (schriftliche Aeußerung): H errn Zillgen is t inso

fern ein Irrtum  unterlaufen, als er für den Reinheitsgrad der 
Elga-Anlage in Hückingen einen W ert angibt, der den Zahlen
tafeln über Versuchsmessungen entnommen ist. Diese Meßergeb
nisse beziehen sich auf einen Versuchszustand und sind keine im 
Dauerbetrieb festgestellten Betriebszahlen. Der durchschnitt
liche Reinheitsgrad wurde m it 10 bis 20 m g/Nm3 erm ittelt; er 
ist in Zahlentafel 5 meines Berichtes angegeben.

Der Vergleichsberechnung über die W irtschaftlichkeit einer 
Elga- und Halberg-Beth-Reinigung sind lediglich die Kosten 
für den Druckverlust in den Filterschläuchen und nicht die ge
sam ten Gasförderkosten zugrunde gelegt. Der Auffassung des 
H errn Zillgen, daß die Aufstellung von Ventilatoren gegenüber 
einer Mehrleistung der Hochofengebläse von 3,6 cm Q.-S. keine 
Verteuerung der Betriebskosten bedeutet, kann ich mich nicht 
anschließen.

Die Miteinbeziehung der Gasverluste an  der Gicht in eine 
W irtschaftlichkeitsberechnung einer Gasreinigung is t abzulehnen, 
da diese Verluste zu 99 % von der Beschaffenheit des G ichtver
schlusses abhängig sind.

M. Z illg e n  (schriftliche Aeußerung): Die „Reinheitsgrade 
bei verschiedenen Belastungen“ der Huckinger Anlage sind aus 
der Zahlentafel 3 des Berichtes von H errn Michel11) entnommen, 
die sehr wirkungsvoll die Abhängigkeit des Reinheitsgrades von 
der Gasgeschwindigkeit wiedergibt. Uebrigens stimmen die darin 
angegebenen Staubgehalte des gereinigten Gases sehr gut m it den 
bisher veröffentlichten anderer elektrischer Reinigungen überein. 
Zahlentafel 5 des Berichtes von H errn Michel en thält zudem 
keinerlei Angaben über die Belastung der Anlage, und auch im 
Bericht selbst ist dieser P unk t m it keinem W ort erwähnt. Aber 
wenn m an auch den Staubgehalt m it 10 bis 20 m g/Nm 3 feuchtes 
Gas gelten lassen will, so entkräften diese Zahlen keineswegs das 
Grundsätzliche meines Einwan des; denn unsere Staubgehalte 
liegen weit niedriger, und, wenn sie in  der elektrischen Reinigung

erreicht werden sollten, m üßten die Gasgeschwindigkeiten erheb
lich verringert werden, wras ein Ansteigen des Kraftverbrauches 
zur Folge haben würde.

Was den Stromaufwand der beiden Reinigungsarten anbe
langt, so ist von m ir doch immer wieder betont worden, daß nur 
der K raftverbrauch für den D ruckverlust in den Filterschläuchen 
dem Strom verbrauch der Hochspannungsanlage gegenüber
zustellen sei. H err Michel hat diesen Vergleich abgelehnt und dem 
Strom verbrauch der Hochspannungsanlage den g esam ten  
K r a f tv e r b r a u c h  für die Förderleistung des Gases m it 1,4 bis 
2,0 kWh entgegengehalten. Das is t natürlich vollkommen ein
seitig und unmöglich, und m an muß loyalerweise die Gesamt
förderleistungen beider Reinigungsarten untereinander ver
gleichen. Da das Beth-Filter auch diesen Vergleich nicht zu 
scheuen braucht, bin ich H errn Michel auf diesem Wege gefolgt 
und habe wohl klargelegt, daß die Verhältnisse in Hückingen bei 
der Elga-Reinigung auch hierin nicht günstiger, sondern eher 
ungünstiger liegen als bei uns. Die Aufstellung von Ventilatoren 
kann sich nur in den Kapitalaufwandskosten bzw. deren Tilgung 
und Verzinsung auswirken. Selbst wenn man diese Tatsache 
zugunsten der elektrischen Reinigung berücksichtigt, sind die 
Anlagekosten für 1000 Nm3 gereinigtes Gas bei der Beth-Filter- 
anlage geringer als bei den W ettbewerbsangeboten der elektri
schen Reinigung.

Die Miteinbeziehung des Gichtgasverlustes in die W irtschaft
lichkeitsberechnung ist deshalb gerechtfertigt, weil er unmittelbar 
abhängig ist von dem Gasdruck an der Gicht, der in dem Falle der 
Huckinger Anlage aus Gründen der G a s fö rd e ru n g  sehr hoch 
sein muß. Es ist aber jedem Hochöfner geläufig, daß Undichtig
keiten am Gichtverschluß und  in den Rohgasleitungen, besonders 
bei Oefen, die längere Zeit im Betrieb sind, sich nie ganz vermeiden 
lassen. Daraus ergibt sich die Tatsache, daß die Gasverluste bei 
demselben Undichtigkeitsquerschnitt bei einem Druck von 
270 mm W.-S. größer sein müssen als bei einem Druck von nur 
20 mm W.-S.

J . D re h e r ,  Herrenwyk: Von den an eine gute Gichtgas
reinigung zu stellenden Anforderungen sind die hohe Betriebs
sicherheit, die dauernde Einhaltung der geforderten Gasgüte auch 
unter den durch den Hochofenbetrieb gegebenen erschwerten Be
dingungen unbestritten. Die E rörterung meiner Darlegungen 
erstreckt sich lediglich auf die Frage der W ir ts c h a f t l ic h k e i t .  
Da genaue Angaben über die Anlagekosten von keiner Seite vor
liegen und deshalb eine vergleichende Gegenüberstellung des 
K apitaldienstes nur gefühlsmäßig möglich ist, stehen nur die 
Betriebskosten zur Erörterung. Bei der Anstellung von Kosten
vergleichen müssen gleiche Grundlagen geschaffen werden. Ich 
unterstelle dem Vergleich die Forderung nach einem kalten, 
trockenen Maschinengas m it höchstens 0,017 g/Nm 3 Staub. 
U nter Zugrundelegung dieser so gekennzeichneten Gasgüte be
rechne ich an H and unserer Bet riebsergebnisse und anderer mir zur 
Verfügung stehender Zahlen, daß die Mehrkosten der zw ei
s tu f ig e n  L u rg i-R ein igung  gegenüber den übrigen elektrischen 
e in s tu f ig e n  Gasreinigungsverfahren etwa 1,2 Pf./lOOO Nm3 be
tragen. F ü r die Beurteilung des Verfahrens dürfte es ziemlich 
gleichgültig sein, ob sich dieser Unterschied je nach den Voraus
setzungen, die bei der Berechnung gemacht wurden, um einige 
zehntel Pfennig erhöht oder nicht; jedenfalls bildet ein Betrag von 
etwa 1,8 Pf./lOOO N m 3 die obere Grenze des Kostenunterschiedes.

D am it wäre die wirtschaftliche Seite an sich genügend 
klargestellt, und es bleibt dem pflichtgemäßen Ermessen des 
Betriebsleiters überlassen, durch diese verhältnismäßig geringe 
Mehrausgabe sich einen Betrieb zu schaffen, der sich als voll
ständig unempfindlich gegen alle erschwerenden Einflüsse des 
Hüttenbetriebes erwiesen hat. W enn in der E rörterung gelegent
lich auf die zahlreichen Ausführungen nach dem Einstufen- 
Verfahren verwiesen wird, so muß ernstlich die Frage geprüft 
werden, wie viele der nach dem Einstufen-Verfahren arbeitenden 
Systeme den oben gekennzeichneten Bedingungen der Betriebs
sicherheit und Gasgüte genügen könnten, wenn sie unter den 
gleichen erschwerenden Betriebsbedingungen arbeiten müssen, 
die für die Lurgi-Anlage in Lübeck gegeben sind. Die forcierte 
Ofenführung bedingt dort einen verhältnism äßig hohen Staub
anfall mit einem hohen Gehalt an Verdampfungsstoffen, deren 
disperse Eigenschaften für jede mechanische oder elektrische 
Reinigung den Abscheidevorgang erschweren. Die beim Einstufen- 
Verfahren bisher bekannt gewordenen Schwierigkeiten sind nur 
durch die angedeuteten besonderen Staubverhältnisse und -eigen- 
schaften zu erklären. Die elektrische Zweistufen-Reinigung führt 
die Staubniederschlagung unabhängig von allen Betriebsschwan
kungen durch.

Es erledigen sich zunächst alle Einwände wegen des hohen 
W a s s e r b e d a r f s  und der Aufstellung von zwei K ühlern, da alle 
Reinigungsarten un ter den genannten Voraussetzungen eines 
Kühlers bedürfen, der dem Gas die gewünschte E ndtem peratur
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verleiht und dessen W asserbedarf bei gegebenen Gasverhältnissen 
lediglich abhängig ist von der gewünschten Gas-Endtem peratur 
und von der Kühlwasser-Eingangstemperatur. Die letzte aller
dings liegt bei uns namentlich im Sommer ziemlich ungünstig, da 
wir einen Teil des Hochofenkühlwassers und des Kondensations
kühlwassers im Kreislauf verwenden und deshalb m it hohen 
Kühlwassertemperaturen gerechnet werden muß. Damit ist auch 
der in Zahlentafel 2 als Spitze angegebene W asserverbrauch 
begründet.

Ueber die Gründe des verhältnism äßig hohen S t r o m 
v e rb ra u c h s  habe ich mich geäußert. Hinzuzufügen wäre, daß 
das bei uns gereinigte Gas einen außerordentlich großen Rein
heitsgrad aufweist, der der leicht verständlichen Vorsicht des 
Lieferanten bei Erbauung der ersten Gichtgasreinigungsanlage 
entspringt. Sie führte zu einer reichlichen Bemessung besonders 
des Nachreinigers, der in Zukunftsfällen kleiner ausgeführt werden 
könnte. W ir schalteten wiederholt ein Kraftfeld des Nach
reinigers aus, ohne den gewährleisteten Staubgehalt zu über
schreiten.

Ich betonte ausdrücklich, daß im angegebenen D r u c k 
v e r lu s t  in der Elektroreinigung von etwa 130 mm W.-S. auch der 
Druckverlust für die beiden K ühler sowie der in den ungünstig 
liegenden Verbindungsrohren zwischen Vor- und Nachreiniger 
entstehende Druckverlust von 20 mm W.-S. enthalten wäre. Da 
die Druckverluste für die K ühler bei jeder Gasreinigung voraus
setzungsgemäß aufzubringen sind und der Druckverlust zwischen 
Vor- und Nachreinigung lediglich in den örtlichen Verhältnissen 
begründet ist, steht nur ein Druckverlust von 25 mm W.-S. zur 
Erörterung. Auch ich halte es für abwegig, daß die Kosten für 
den Druckverlust dort außer Ansatz bleiben, wo besondere Ven
tilatoren nicht aufgestellt sind. Auch in dieser Beziehung sind 
sämtliche Reinigungsarten gleichartig zu behandeln. Im  übrigen 
werden die hier bestehenden Meinungsverschiedenheiten nur 
durch sachliche Ueberprüfung der zum Vergleich gestellten An
lagen unter strenger Berücksichtigung der Vergleichsgrundlagen 
beseitigt w erden können. Dabei müssen Verbesserungen, die sich 
bei einer Erstanlage im Laufe des Betriebes als möglich erwiesen 
haben, in Rechnung gestellt werden; im gegenteiligen Falle stellt 
man die Ergebnisse alter, ausprobierter Anlagen in Vergleich mit 
l’robebetrieben. was im Interesse eines sachgemäßen Vergleichs 
unzulässig erscheint.

Man wirft dem Lurgi-Filter vor, daß durch die Anordnung in 
zwei Stufen un ter Zwischenschaltung eines Kühlers zwischen 
Vor- und Nachreinigung die m it der W a s s e r k lä r u n g  verbun
denen Unannehmlichkeiten und K osten in K auf genommen 
werden müssen, und behauptet, daß es sich hier nicht mehr um 
eine Trockenreinigung, sondern schon mehr um eine Naßreinigung 
handele, und daß man sich bei dieser Anordnung der H aup t- 
vorteile des Trockenreinigungsverfahrens begebe. Es ist aus 
.466. 7 ersichtlich, daß bei einer Gasbelastung von 40 000 N m 3/h 
mindestens 97 % des gesamten Staubes trocken ausgeschieden 
werden; von den verbleibenden 3 % fällt ein geringerer Teil im 
Kühlwasser des Schlußkühlers, der Rest in dem dem Schlußkühler 
nachgeschalteten elektrischen Feinreiniger und Gastrockner aus. 
Durch die Vorbehandlung im elektrischen K raftfeld des Vor- 
reinigers hat der Staub eine Zusammenballung erfahren und da 
durch die Eigenschaft erhalten, sich aus dem W asser des Zwischen
kühlers verhältnismäßig leicht abzusetzen. Je  nach den örtlichen 
Verhältnissen kann auf eine W iederverwendung des Kühlwassers 
durch Kühlung unter Um ständen verzichtet werden.

Besondere Bedienungskosten für die Kläranlage entstehen bei 
zweckmäßiger Anordnung nicht, da der zweite Mann des E lektro
filters die Kläranlage mit bedient. Jedenfalls besitzen wir durch 
Einschaltung des Zwischenkühlers ein einfaches Mittel, jenen Teil 
des Staubes, der der elektrischen Beseitigung erfahrungsgemäß 
die größten Schwierigkeiten bereitet, zu entfernen. Ich bin der 
Meinung, daß man den Verhältnissen Zwang an tu t, wenn man 
unter Aufwendung einer großen A pparatur und Mühe den S taub
gehalt auf rein trockenem Wege auf das gewünschte Maß herun ter
bringt und zwecks Kühlung des Gases doch noch eine Berieselung 
des Gases mit W asser vornehmen muß. Der Zwischenkühler en t
lastet die elektrische A rbeit ganz erheblich, ohne daß m an be
haupten könnte, den größten Teil des Staubes auf nassem Wege 
zu beseitigen. Seine Anordnung ha t aber eine verkleinerte 
elektrische Reinigungsapparatur und vor allem eine ungemein 
einfache Betriebsführung zur Folge.

Die Nachreinigung dient zugleich zur T r o c k n u n g  d es 
G ases. Bei dem auf Kaltgas arbeitenden Einstufen-Verfahren ist 
auch ein hinter den Endkühler geschalteter Trockner unum gäng
lich, dessen nicht unbeträchtlicher Druckverlust vergleichsweise 
ebenfalls in Rechnung zu setzen ist, Die W ichtigkeit der Gas
trocknung nicht nur für Gasmaschinen, sondern auch für Feue

rungsbetriebe ist bekannt. Ich sehe in der Anordnung nach den 
Zweistufen-Verfahren eine natürliche Arbeitsverteilung zwischen 
elektrischem Feld und Wasser. Die W asserbehandlung setzt dann 
ein, wenn die W irkung des elektrischen Feldes, durch unvermeid
liche Schwankungen im Ofenbetrieb verursacht, nicht mehr ge
nügend groß und nicht genügend sicher ist.

In  Beantwortung einiger in der Erörterung gestellten Fragen 
füge ich noch ergänzend hinzu, daß der D a m p f v e r b r a u c h  f ü r  
d ie  F ö r d e r s c h n e c k e  keine dem Zweistufen-Verfahren zuge
ordnete Sonderbedingung darste llt; die Dampfheizung kann jeder
zeit entfernt werden und hängt von den örtlichen Verhältnissen 
ab. Da man beim Zweistufen-Verfahren sich nicht ängstlich an 
die G as-Eintrittstem peraturen zu halten hat und deshalb nicht 
leicht Gefahr läuft, den Taupunkt zu unterschreiten, ist sogar 
die Dampfheizung beim Zweistufen-Verfahren entbehrlicher als 
beim Einstufen-Verfahren, wo die Gefahr der Taupunktunter- 
schreitung erheblich nähergerückt ist.

In  diesem Zusammenhang füge ich auch ergänzend hinzu, 
daß unsere heutigen Meßwerte eine erhebliche Einengung des in 
.466. 5 dargestellten Streukegels ergeben haben, seit wir die Be
heizung der Schnecke und die Isolierung der Staubbunker durch
geführt haben.

In  der Vortragserörterung wurde wiederholt der Versuch ge
macht, die Zahlentafeln 1 bis 3 zu bilanzmäßigen Ueberlegungen 
heranzuziehen. Das Verfahren ist unzulässig, da die gegebenen 
Zahlen immer Spitzenwerte darstellen. Zur Aufstellung der B i
lanzen müssen immer die sich entsprechenden Zahlen herange
zogen werden. Es geht z. B. nicht an, den m ittleren Staubgehalt 
des Gases dem m ittleren Staubgehalt im W asser unter Berück
sichtigung der entsprechenden Mengen gegenüberzustellen. W ir 
fertigten wiederholt S ta u b b i la n z e n  an, indem wir die Gas
messungen mit dem durch direkte Verwiegung erm ittelten Ge
wicht des ausgesehiedenen Staubes verglichen, und konnten eine 
im allgemeinen befriedigende Uebereinstimmung feststellen. 
Staubbestimmungen des abgeführten Kühlwassers sind schwierig; 
soweit wir sie durchführten, gaben sie keinen Anlaß zu den in der 
E rörterung geäußerten Befürchtungen. W eiterhin sei festgestellt, 
daß die Angabe für den S t r o m b e d a r f  d e r  P u m p e n , S t a u b 
f ö r d e r s c h n e c k e ,  K lo p f v o r r ic h tu n g  gemäß Zahlentafel 3 
von 0.4 kW h lOOO Nm 3 lediglich den Strom verbrauch für das 
Einspritzwasser des Verdampfungskülders enthält. Das W asser 
für den Zwischenkühler wird aus einem W asserturm  entnommen. 
Die auf das Kühlwasser des Zwischenkühlers entfallenden Strom 
kosten sind natürlich bei Errechnung der Selbstkosten im Preis 
des Kühlwassers enthalten.

Die Frage, ob man o h n e  e le k t r i s c h e  V o rs tu fe ,  also 
nur m it Kühler und nachgeschaltetem Trockner befriedigende 
Reinigungsergebnisse erzielen könnte, kann an H and hier ange- 
stellter Versuche dahin beantwortet werden, daß eine solche 
Reinigung wohl durchführbar erscheint. Im merhin habe ich 
Zweifel, ob bei einer solchen Anordnung eine wirtschaftliche Reini
gung bis herunter auf Maschinengasreinheit durchführbar ist. 
Große Staubmengen würden ohne Zweifel durch den vor die 
elektrische Reinigung geschalteten Kühler abgeführt w'erden 
müssen, und man käme dann auf Hordenreiniger, wie sie bereits 
früher zur Vorreinigung des Rohgases beliebt waren. Unum 
gänglich ist eine entsprechend größere Kläranlage, sofern nicht 
die Möglichkeit besteht, die verunreinigten Abwässer direkt ab
zuführen. Die W irkung eines solchen Vorkühlers kann übrigens 
m it jener des Zwischenkühlers beim Zweistufen-Verfahren deshalb 
nicht verglichen werden, weil bei diesem die maßgebende elek
trische Vorbehandlung des Staubes, eine Voraussetzung für den 
günstigen W irkungsgrad des Zwischenkühlers, fehlt.

Meine Stellungnahme zu den in der Vortragserörterung laut 
gewordenen Zweifeln und Einwänden fasse ich wie folgt zu
sammen :

Die Betriebssicherheit des Zweistufen-Verfahrens, die nicht 
zu übertreffende Gasgüte nach Trockenheit und Reinheit sind 
nicht zu bestreiten. Bei gleichen Anforderungen liegen die ge
ringen Mehrkosten für die Reinigung des Gases gegenüber dem 
Einstufen-Verfahren bei dem Zweistufen-Verfahren um einen 
mäßigen Betrag höher, der in Anbetracht der Vorzüge des Zwei- 
stufen-Verfahrens wirtschaftlich vertreten w'erden kann. Die An
lagekosten der besprochenen Reinigungsart können zur Zeit 
mangels zuverlässiger LTnterlagen nicht m iteinander verglichen 
werden, liegen aber wahrscheinlich auch unter Einrechnung der 
beim Zweistufen-Verfahren zusätzlich erforderlichen Einrichtungen 
nicht über jenen des Einstufen-Verfahrens, wenn auch dort die 
Gaskühlung mit W asser im Kreislauf durchgeführt wird. Soweit 
die Ergebnisse bereits errichteter Einstufen-Anlagen in Vergleich 
mit der Lurgi-Anlage gesetzt werden, ist die Frage zu prüfen, 
inwieweit die Einstufen-Anlagen den gestellten Bedingungen 
genügen.
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Z e i t v o r g a b e  u n d  A r b e i t s v o r b e r e i t u n g  i n  I n s t a n d s e t z u n g s w e r k s t ä t t e n .

Von H e r m a n n  L e i b e r  in  D uisburg-M eiderich .
[Bericht Nr. 49 des Ausschusses für Betriebswirtschaft des Vereins deutscher Eisenhüttenleute*).] 

(Verschiedene Wege zur Festlegung der Zeitvorgabe fü r  Ausbesserungsarbeiten in  Hüttenbetrieben. Ueberwachung der Zeit
vorgabe bei der Arbeitsausführung. Aufbau des Zeitstudienwesens und der Arbeitsvorbereitung; zentrales oder dezentrales 
Arbeitsvorbereitungs-Büro. Bemessung des Verlustzeitzuschlages. Wirtschaftlichkeit eines Ausbaues der Arbeitsvorbereitung.)

D ie F rag e  der Z eitvorgabe u n d  A rb e itsv o rb ere itu n g  in  
In sta n d se tz u n g sw e rk stä tte n  w urde im  A nschluß an 

e inen B e rich t von  H . Z im m er ü b e r Z eits tu d ien  in  In s ta n d 
se tzu n g sw erk s tä tten  in  d re i S itzungen  des A rb e itsau s
schusses fü r  B e trieb sw irtsch a ft e ingehend b eh an d e lt. Die 
W ich tig k e it de r F ra g e n  u n d  die allgem eine B each tung , die 
schon d u rch  rege B ete iligung  a n  den S itzungen  des A us
schusses zu tag e  t r a t ,  g ab  die V eran lassung , die V e rh an d 
lungen  des A usschusses in  einem  zusam m enfassenden  B e
r ic h t  niederzulegen.

G rundlage fü r  die A rb e itsze itvo rgabe  is t  fü r  die H ü t te n 
in d u str ie  des rhe in isch-w estfälischen  Industrieg eb ie tes  die 
A k k o rdk lausel des R ah m en ta rifs  vom  26. M ai 1930, die 
vorsch reib t, daß  ein D u rc h sc h n ittsa rb e ite r  bei g este igerte r 
L eistu n g  15 %  ü b e r den T ariflo h n  seiner G ruppe verd ienen  
soll. D iese V orsch rift sch ließ t zw ei Schw ierigkeiten  ein, 
e inm al den vorgeschriebenen  U eb erv erd ien st u n d  zum  
a n d eren  die A b stim m ung  des A kkordes au f den  D u rch 
sc h n ittsa rb e ite r  be i geste ig erte r L eistung .

D ie V orgabe eines festen  G eldgedinges is t  h e u te  k au m  
noch zu finden , es w ird  dem  A rb e ite r  die Z e i t  z u r  A u s 
f ü h r u n g  d e r  A r b e i t  v o r g e g e b e n .  E s f ra g t  sich  nu n , 
wie die Z eit vorgegeben w erden  soll. D ie h ierbe i b esch rit-  
ten en  W ege sind  au ß ero rd en tlich  verschieden. D as R efa- 
B u ch 1) b r in g t v ie r versch iedene W ege, von  denen zwei als 
r ich tig  h in g es te llt w erden. Zwei von  diesen g eh t in  de r 
R egel au ch  die H ü tten in d u s trie , ein d r i t te r  f in d e t sich 
v ereinzelt.

1. E s w ird  die w i r k l i c h e  A r b e i t s z e i t  v o r g e g e b e n ,  
u n d  a lle  and eren  B edingungen  u n d  V orschriften  w erden 
d u rch  den G e l d a n t e i l  berü ck sich tig t. D ie Z eitvorgabe 
e n th ä l t  die  rich tig  gem essene, gerechnete  oder geschätzte  
stö rungsfre ie  A rb e itsze it zuzüglich  der n ich t v erm eidbaren  
V erlustze it. D e r G eldan teil dieses Gedinges (der G edinge
g rund lohn) m u ß  säm tliche  ta riflich en  V orschriften  b e rü ck 
sichtigen, also den T arifg rund lohn , die Z eitzulage u n d  den 
vorgeschriebenen U eb erv erd ien s t einschließen; d er so zu 
sam m engesetz te  G eldan teil is t  bei r i c h t i g e r  Z eitvorgabe 
d er anzusetzende  k le inste  G eldan teil. D iese A rt d er A uf
te ilu n g  g ib t au ch  ohne Schw ierigkeiten  die M öglichkeit, im  
G eldan teil U eb erta rifv e rd ien ste  zu berücksich tigen , die 
d u rch  die A rb e itsm ark tlag e  in  b estim m ten  F ä lle n  b e 
d in g t sind.

F ü r  die V o rre ch n u n g  k a n n  n u r  m it dem  D u rch sch n itts- 
G edingegrundlohn  d e r in  F ra g e  kom m enden  W e rk s ta tt  oder 
W e rk s ta tta b te ilu n g  ge rech n et w erden . D ie Z eitvorgabe 
b e trag e  120 m in , d er D u rch schn ittsged inge-G rund lohn  
95 P f /h ,  die S tü ck k o sten  ergeben sich zu 1,90 f ftJ l.  Bei 
d e r A b rechnung  d e r A usfü h ru n g  fü r  den  A rb e ite r  w erden 
n u r  die G edingestunden  des A rb e ite rs  in  de r L o hnabrech- 
nuH gszeit zusam m engerechnet u n d  m it s e in e m  G edinge
g ru n d lo h n  ve rv ie lfach t. H a t  d e r A rb e ite r  n eb en h er L o h n 
s tu n d e n  v e rfah ren , so kom m en diese m it dem  jew eils gü l
t ig e n  L o h n sa tz  zu r V errechnung .

*) Sonderabdrocke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

*) Einführung in  die Arbeitszeitermittlung. Hrsg. vom 
Reichsausschuß für Arbeitszeitermittlung. (Berlin: Beuth-Verlag 
m. b. H. 1928.)

Als rich tig  k a n n  n ach  M einung des Ausschusses nur der 
v o rsteh en d  gesch ilderte  W eg b eze ichnet w erden; denn er 
g ib t dem  A rb e ite r allein  einen b rau ch b a ren  A n h a lt fü r die 
z u r V erfügung steh en d e  A rb e itsze it, u n d  jede einm al fest
gelegte rich tig e  Z eitvo rgabe  h a t  D au erw ert, da  sie unab
häng ig  von  irgendw elchen  ta riflich en  A bm achungen ist. 
N u r eine A enderung  d e r A rb e its a r t  fü h r t  zu einer Abände
ru n g  d er Z eitvorgabe . A uch  is t  es so n u r  m öglich, eine für 
die F o rtfü h ru n g  d er G em ein sch aftsa rb e it b rauchbare  Ver
g le ichsun terlage  zu schaffen .

2. E s w ird  eine Z e i t  v o r g e g e b e n ,  d ie  s ic h  z u 
s a m m e n s e t z t  a u s  w i r k l i c h e r  A r b e i t s z e i t  u n d  
e in e m  Z u s c h la g ,  d e r den  ta r if lic h  vorgeschriebenen 
U eberv erd ien st zum  A u sd ru ck  b rin g t. D er Geldanteil 
dieses Gedinges w ürde also gleich dem  T ariflohn  ohne Zeit
zulage sein. D ieser W eg is t  so u m stän d lich , daß  es eigen
tü m lich  e rsch e in t, d a ß  a n  ih m  h e u te  noch teilweise fest
g eh a lten  w ird.

D er ta rif lich e  G edingelohn se tze  sich  z. B. zusammen 
aus einem  T ariflo h n  von  57 P f ., e iner Z eitzulage von 21 Pf. 
u n d  einem  M indest-G ed ingeverd ienst von 15 %  =  12 Pf.; 
e r b e tra g e  also 57 -j- 21 + 1 2  =  90 P f. F ü r  die Abrechnung 
des Gedinges w ird  n u n  so v e rfah ren , d aß  die vorgegebene 
Z eit m it dem  T ariflo h n  v e rv ie lfach t w ird  u n d  die Zeitzulage 
n u r  fü r  die S te ch k a rte n s tu n d e n  gegeben w ird. D am it der 
A rb e ite r den ih m  zu steh en d en  M indestlohn  oder den nach 
den V erhältn issen  n o tw end igen  L o h n  e rh ä lt, m uß die wirk
liche A rb e itsze it einen Z usch lag  e rh a lten , denn es muß 
d u rch  die Z eit noch  d e r U eb erv erd ien st von 12 Pf. berück
s ich tig t w erden. E s g ilt  fü r  1 h  w irk licher A rb e it folgende 
B eziehung, w enn x  die H öhe  des Zeitzuschlages bezeichnet 
u n d  d er ge w ollte  V erd ienst dem  T arif-M indestverdienst 
e n tsp r ic h t:

57 (1 +  x) +  21 =  90; 
x  =  0,21

d. h. bei dem  T arif-M indestlohn  m u ß  ein Zeitausgleich von 
m indestens 21 %  gegeben w erden . M uß d er V erdienst des 
A rbeite rs aus irgendw elchen  G ründen  h ö h er sein als 90 Pf., 
so ä n d e r t  sich au ch  d e r  Z eitausgleich .

D er W eg d ieser Z e itau fste llu n g  m ac h t zunächst stets 
die F estleg u n g  d er rich tig en  A rb e itsze it notw endig , die nur 
d u rch  M eh rarb e it d e r Z e itrech n er abg ew an d e lt u n d  unüber
sich tlich  g em ach t w ird . D ie G en au igkeit d e r E rstrechnung  
w ird  d u rch  die m eh r oder w eniger ab g eru n d e ten  Zuschläge 
v erw ässert. D ie B erü ck sich tig u n g  ü b e rta rif lich e r Verdienste 
k a n n  n u r  vom  Z eitrech n er erfolgen u n d  k a n n  so bei Aende
ru n g  in  d e r A rb e itsv e rte ilu n g  au ch  L eu ten  zugute  kom men, 
fü r  die sie n ic h t b e s tim m t ist.

3. Zu d e r n ach  W eg 1 oder 2 v o r g e g e b e n e n  Z e i t  w ird  
n o c h  e in  A n r e i z z u s c h l a g  g e g e b e n .  Die W irkung, 
die h ierd u rch  e rre ich t w erden  soll, i s t  besser noch durch

j V erschiebung des A nreizes in  d en  G e ld an te il zu erreichen. 
Im  G eldan teil is t  die  H ö h e  des A nreizes d u rch  den A rbeiter 
au ch  le ich te r zu verfo lgen. G ib t m an  zu F a ll  1 oder 2 noch 
einen A nreizzusch lag  von beispielsw eise 10 % , e rh ö h t also 
im  Beispiel 1 die Z eit au f 132 m in , so w ird  d er S tückpreis 
bei einem  G ed ingegrundlohn  von  90 P f. gleich 1,98 J tJ U . 

D asselbe w äre  a b e r k la re r  e rre ich t w orden , w enn m an  den 
G edingegrundlohn  au f 99 P f. fe stg ese tz t h ä tte .
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Es e ilt d ah er als G r u n d s a t z  f ü r  d e n  G e d i n g e a u f 
bau  nach e instim m iger M einung d e r M itg lieder des A us
schusses: „D ie rich tig e , d u rc h  Z eitm essung  ü b e rp rü fb a re  
Gedingeerundzeit, d ie  fach m än n isch  r ich tig e  Z eit, w ird  
verm ehrt um  den  gem essenen V erlu stze itzu seh lag . so d aß  
der Zeitanteil a ls Sum m e aus be iden  d en  w ah ren  B e trieb s
verhältnissen e n tsp rich t. D e r L o h n - od er G e ld an te il is t  
unter diesen V oraussetzungen  m in d esten s in  d e r H ö h e  des 
tariflichen Satzes anzusehen . D an eb en  r ic h te t  e r  sich nach  
der Lohnhöhe, die fü r  das E rzeugn is t r a g b a r  is t .“  D ie 
Höhe des im  Z e itan te il e inzusch ließenden  V erlu stze it
zuschlages soll a n  a n d e re r  S te lle  b e h a n d e lt  w erden.

Die zweite Schw ierigkeit, d ie  in  d e r  A b s t e l l u n g  d e r  
A k k o rd e  a u f  d e n  D u r c h s c h n i t t s a r b e i t e r  bei ge
steigerter L eistung  üeg t.~ L ann  n u r  d u rc h  Z eits tu d ien  ein
wandfrei überw unden  w erd en ; d ab e i b le ib t im m er noch  eine 
gewisse U nsicherheit e rh a lte n , d a  die A r t  ..D u rch sch n itts 
arbeiter" von B e trieb  zu  B e trieb  se h r  v e rsch ieden  sein 
kann. Die K osten  d e r Z eits tu d ien  w ü rd en  a b e r  bei d e r F ü lle  
verschiedener A rbe iten  den  w irtsch aftlich en  E rfo lg  d e r M es
sungen im  ganzen in  F ra g e  ste llen , m a n  is t  d a h e r  h ie r  au f 
die E inste llung d e r Z e itrech n er angew iesen, die d u rch  
ihre Ausbildung erzie lt w erden  m u ß . N ach p rü fu n g  gew isser 
häufig w iederkehrender G ru p p en  v on  A rb e iten  k ö n n en  die 
Schätzung b estä tig en  od er b e rich tig en . E in  m öglicher W eg 
ist auch der, die G edinge fü r  den  b e s ten  A rb e ite r  festzulegen 
und durch B eo b ach tu n g  im  B e trieb  zu  e rm itte ln , w ieviel 
H undertteile  sch lech ter d e r  D u rc h sc h n itt d e r W e rk s ta tt  
arbeitet.

F ü r  die H a n d h ab u n g  d e r  Z eitv o rg ab e  w ich tig  is t  a u ch  die 
j Frage, w ie  d e m  A r b e i t e r  d i e  Z e i t v o r g a b e  b e k a n n t -  
; g e g e b e n  w e r d e n  s o l l .  E in e  in s e inzelne  zerleg te  Z eit

vorgabe, wie sie d e r Z e itrech n er fü r  d ie  E rrec h n u n g  d e r 
Vorgabe aufstellen  m u ß , a n  den  A rb e ite r  zu  geben, is t  aus 
Gründen de r K osten  n ic h t m öglich , w ü rd e  au ch  n u r  U n ru h e  
in den B etrieb  b rin g en ; a u ch  e ine g eso n d erte  A ngabe  d er 
E inrichtezeit, d er H a n d ze it u n d  d e r  M asch inenzeit g eh t zu 
weit. Es genügt bei E in zela n fe rtig u n g  dem  A rb e ite r  die 
Stückzeit anzugeben ; bei V ergebung  v o n  A rb e iten , die 
mehrere gleiche S tücke  um fassen , k a n n  m an  die E in r ic h te 
zeit gesondert angeben.

Die U nterlagen , die dem  Z eitrech n er fü r  seine A rb e it 
an H and  gegeben w erden , m üssen  so g en au  wie m öglich  se in ; 
für M aschinenarbeit is t  es u n b e d in g t n o tw end ig , d a ß  die 
M aschinenkarten a lle r  M aschinen dem  Z eitrech n er zu r V er
fügung stehen. In  den  In s ta n d se tz u n g sw e rk s tä tte n  w ird  es 
nur selten m öglich sein, von  v o rn h e re in  d ie M aschine fest- 
zulegen, au f d e r die A rb e it z u r  A u sfü h ru n g  ko m m en  solL 
Es w ird sich d a h er em pfeh len  u n d  in  d en  m eisten  F ä llen  
durchführen lassen, die M asch inen  d e r  W e rk s ta tt  in  G ruppen  
zusam m enzufassen. W ie solche Z u sam m enfassungen  in  
übersichtliche u n d  einfache R e ch en ta fe ln  o der zeichnerische 
R echenunterlagen fü r  d en  G eb rau ch  des Z eitrech n ers u m 
gestaltet w erden können , is t  in  d en  S ch riften  d e r A rb e its 
gem einschaft D eu tsch er Be triebsinge  n ieu re*) m eh rfach  be
schrieben w orden.

W ie w e i t  d i e  B e a r b e i t u n g s v o r s c h r i f t e n  d e m  
A r b e i t e r  b e k a n n t g e g e b e n  w e r d e n  s o l l e n ,  is t  noch  
eine viel u m str itten e  F ra g e . E in e  g roße  Z ah l B e trieb sle ite r 
steht auf dem  S ta n d p u n k t  d a ß  d e r  g u te  A rb e ite r  am  b esten  
wisse, wie e r eine A rb e it an zu fassen  h a b e , a lso fü r  ih n  eine 
Angabe d er B e a rb e itu n g sv o rsch rift n u r  h in d erlich  u n d  v ie l
leicht auch k rä n k en d  s e i  E s is t  ohne w eite res zuzugeben , 
daß eine genaue A ngabe  d e r  B earb e itu n g sv o rsch rif ten  einen 
ungeheuren Z eitau fw an d  b e d eu ten  w ü rd e  u n d  fü r  In s ta n d -

) Erschienen im Verlag Julius Springer, Berlin.

Setzungen n u r  in  ganz  besonderen  F ä lle n  —  b e i g roßen  
A rb e itss tü ck en  a n  g roßen  W erkzeugm asch inen  —  in  F rag e  
k o m m t, w äh ren d  be i R e ih en an fe rtig u n g  die A rb e itsv o r
sch rift w ohl das Gegebene sein m u ß . da  bei solchen A rb e iten  
eine F ü lle  von A rb e it e rs te r  F a c h le u te  au f d ie F estlegung  
d e r b esten  B earbe itungsm öglichkeit au fgew endet w erden 
k an n . In  jed em  F a lle  d ü rf te  es sich em pfeh len , dem  A rb e ite r  
e inw andfreie  A n gaben  fü r  d ie B earb e itu n g  a u f  se iner M a
sch ine zu  m achen , aus denen  die U n te rlag en  fü r  die Z e it
rech n u n g  hervorgehen , d . h . dem  A rb e ite r  m uß  in  irg en d 
e iner F o rm , sei es in  T afeln  o der a n d ere r  W eise, b e k a n n t
gegeben w erden, w elche S ch n ittg esch w in d ig k e iten  u n d  V or
schübe  e r  bei bestim m tem  W erksto ff u n d  b e s tim m te r F o rm  
m indestens anzuw enden  h a t. d a m it e r  m it dem  vorgegebenen 
G edinge auskom m en k an n . D azu  is t  es d a n n  erfo rderlich , 
d a ß  d ie d e r Z eitvo rgabe  zu g ru n d e  geleg te  M aschine oder 
M asch inengruppe au f dem  G edinge v e rm e rk t is t.

D ie Z eitv o rg ab e  in  In s ta n d se tz u n g sw e rk stä tte n  g e s ta lte t  
sich in  m an ch er B eziehung  schw ieriger a ls in  M aschinen
fab rik en . I n  d iesen h a t  es die Z eitvo rgabe  vorw iegend  m it 
d e r  N eu an fe rtig u n g  von  Teilen zu tu n , u n d  im m er is t  m it 
d e r W ied erk eh r e iner ganzen  R eihe von  A rb e iten  zu  rechnen , 
au ch  is t  die S tü ck zah l d e r einzelnen A rb e iten  in  d e r R egel 
g rößer. In  In s ta n d se tz u n g sw e rk stä tte n  d e r H ü tten b e trie b e  
t r i t t  d ie  N eu an fe rtig u n g  gegenüber d er In s ta n d se tz u n g  
s ta rk  zu rück , u n d  die E in ze lan fertig u n g  ü berw ieg t bei 
w eitem . M an k ann  die in  H ü tte n b e trie b e n  auszu fü h ren d en  
A rb e iten  in  folgende G ru p p en  e in te ilen :
1. N eu an fe rtig u n g  v o n  T eñen.
2. In s tan d se tzu n g en  in  den  W erk s tä tte n .
3. In s ta n d se tz u n g en  im  B e trieb , d . h . an  d e r M aschine oder

dem  A n lag eteil se lbst, w ie A uf- o d er Z usam m enbau .

A rb e iten  zu r N eu an fe rtig u n g  v on  T eñ en  k ö n n en  n a ch
den  d u rch  den  R eiehsausschuß  fü r  A rb e itsze ite rm ittlu n g  
festgeleg ten  R ich tlin ien  b e h an d e lt w erden , es b ra u c h t d a h er 
h ie r  n ic h t w e ite r d a ra u f  e ingegangen zu  w erden.

D ie In s ta n d se tz u n g sa rb e iten  in  den  W e rk s tä tte n  k an n  
m an  w ieder e in teü en  in  gem isch te  A rb e iten  u n d  re ine  In 
s tan d se tzu n g sa rb e iten . B e i den  gem isch ten  In s ta n d se tz u n g s
a rb e ite n  is t  eine N eu an fe rtig u n g  in  die G e sam tin s tan d 
se tzu n g  eingeschlossen, d . h  neb en  dem  A u seinanderbau  
u n d  dem  W ied erzusam m enbau  des b esch äd ig ten  od er zu 
S tö ru n g en  fü h ren d en  Teñes k o m m t eine N eu an fe rtig u n g  
o der N a ch a rb e it w ie be i e iner N eu an fe rtig u n g  in  F rag e . 
Sow eit diese A rb e iten , w as h ie r  vo rau sg ese tz t w ird , re in  in  
d e r W e rk s ta tt  g em ach t w erden , g e lten  fü r  die N eu an fe rti
gung  u n d  N a ch a rb e it au f d e r M aschine d ie gleichen G ru n d 
sä tze  w ie fü r  die N eu an fe rtig u n g  v o n  T eñen . D as A us- 
e in an d em eh m en  u n d  W iederzusam m ense tzen  m uß  geso n d ert 
v e ran sc h lag t w erden . D ie Z eitvo rgabe  m u ß  sogar in  d er 
R egel ab sch n ittw eise  erfolgen, d. h . zu n äch st i s t  das A us- 
e in an d em eh m en  vorzugeben, da  m eist e rs t n a ch  diesem  
sich  übersehen  lä ß t ,  w elche w e ite ren  A rb e iten  vorzunehm en  
sind .

D ie A rb e iten  zu  I n s t a n d s e t z u n g e n  o d e r  A u f -  u n d  
Z u s a m m e n b a u t e n  im  B e t r i e b  u n tersch e id en  sich 
w esen tlich  von  d en  b ish e r a n g efü h rten , w eñ  sie in  vielen 
FäUen a ls S tö ru n g  des B etriebes so seh n eü  a ls m öglich be
se itig t w erden  m üssen. W ill m an  diese A rb e iten  au ch  d u rch  
d ie Z eitv o rg ab e  erfassen , so m u ß  die V orgabe w eitgehend  in 
S tu fen  zerleg t w erden. H ie rb e i is t  a b e r  zu  erw ägen, ob d ie 
fü r  die A usfertig u n g  e in e r Z eitvo rgabe  erforderliche Z eit 
n ie h t w ertvoU er fü r  die A rb e it se lbst v e rw en d e t w ird . D ie 
au szu fü h ren d en  A rb e iten  sind  au ch  schon in  d e r e rs ten  i tu f e  
m eist n ic h t in  voUem  U m fange zu  übersehen , so d aß  N ach
fo rd eru n g en  u n d  N achbew illigungen  a n  d e r T ageso rdnung
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sein w erden. D erartige  A rbeiten  w erden in se ltenen  F ällen  
vorgegeben; au ch  solche W erke, die ihre A rb e itsv o rb ere itu n g  
u nd  Z eitvorgabe schon w eitgehend ausgeb ildet haben, 
nehm en solche A rbeiten  im  Z eitlohn  v o r u n d  suchen  die 
B eschleunigung der A rbe iten  d u rch  scharfe  U eberw achung  
u n d  teilweise auch  durch  L eistungszu lagen  (Präm ien) im  
besonderen F a lle  zu erreichen.

Bei d er D u rch führung  der Z eitvorgabe fü r In s ta n d 
se tzungsarbe iten  in  der W e rk s ta tt  u n d  im  B e trieb  is t  in  
jedem  F a lle  eine erschöpfende A ufnahm e u n d  Festlegung  
über den U m fang d er A rbeit erforderlich . Die Z eitvorgabe 
k an n  n u r  d u rch  einen ersten  F ac h m a n n  au f G rund  eigner 
w eitgehender E rfah ru n g en  u n d  au f G rund  e iner seh r g u ten  
A usbildung erfolgen. H ierbei au ftre ten d e  N euanfertigungen  
können  ohne w eiteres nach  den G ru ndsätzen  des R eichs
ausschusses fü r A rb e itsze ite rm ittlu n g  b eh an d e lt w erden.

Die Schw ierigkeit einer genauen  Z eitvorgabe fü h r t  bei 
In stan d se tzu n g sa rb e iten  häufig  zu N a c h f o r d e r u n g e n  d e r  
A r b e i t e r  oder N achbew illigungen, die sich im  V erlauf der 
A rb e it heraussteilen . N achtragsbew illigungen  in  der Z eit
vorgabe h ab en  n u r  B erech tigung , w enn:

1. n ach träg liche  A enderungen  durch  den B esteller ein- 
t r e te n ;

2. F eh lste llen  im  W erkstoff sich bei d er A rb e it zeigen;
3. A enderungen  de r A rb e itsv erte ilu n g  in  d er W e rk s ta tt  ein- 

t r e te n ;
4. M eh rarb e it sich w ährend  d er In s tan d se tzu n g  h e rau s

ste ll t ;
5. R echenfehler der Z eitrechner vorliegen usw. 

N achtragsbew illigungen  dürfen  n iem als d u rch  V ereinbarung  
zw ischen dem  Z eitrechner und  dem  A rb e ite r gegeben w erden, 
sondern  w enigstens der M eister is t dabei h inzuzuziehen. 
F e rn e r m uß die B egründung  solcher N achbew illigungen 
sch riftlich  festgelegt w erden, u n d  säm tliche N achbew illi
gungen sind dem  B etriebsle ite r der W erk s ta tt, w enn 
n ich t sogar dem  L eite r des M aschinenbetriebes b e k a n n t
zugeben, weil ih re  größere u n d  geringere H äu fig k e it ein 
P rü fs te in  d er G üte der Z eitvorgabe und  d er B elieferung 
d e r W e rk s ta tt  m it R ohstoffen  ist.

Die Z eitvorgabe in  irgendeiner F e rtig u n g  lä ß t sich ohne 
eine b estim m te  O r g a n i s a t i o n  n ich t d u rch führen . D er 
h eu tige  S ta n d  der O rganisation  der A rb e its fü h ru n g  in  d er 
H ü tte n in d u s tr ie  lä ß t  sich in  drei G ruppen  aufte ilen  :

1. B etriebe m it re in e r M eisterw irtschaft m it u n d  ohne Z eit
vorgabe,

2. B etriebe, bei denen die Z eitvorgabe durch  besondere 
Z eitrech n er erfo lg t, und

3. B etriebe, die neben den Z eitrechnern  b ereits  zu r A rb e its
v o rb ere itu n g  u n d  A rb e itsv erte ilu n g  v o rg esch ritten  sind.

Bei dem  au ß ero rd en tlich  verschiedenen U m fang  der In s ta n d 
se tzu ngsbetriebe  au f H ü tten w erk e n  is t n ich t von  v o rn 
herein  zu en tscheiden , welche A r t der A rb e its fü h ru n g  die 
w ir tsch aftlich  r ich tig ste  ist. J e  g rößer de r In stan d se tzu n g s
b e trieb , desto  m eh r is t sicherlich  die F o rm  3 der A rb e its
fü h ru n g  anzu streb en . K leinere  W erk s tä tte n  können  ge
m einsam  von einem  W an d e rak k o rd rech n e r b e tre u t w erden. 
E s fin d en  sich a b e r  au ch  so k leine B etriebe, in  denen schon 
die A nste llung  e in e s  Z eitrechners un w irtsch aftlich  w äre. 
F ü r  diese k o m m t eine en tsp rechende  A usb ildung  des M eisters 
zum  Z eitrech n er in  F rag e .

F ü r  g rößere  B e triebe  m it Z e itrechnern  is t die F rag e  d er 
A usb ildung  des Z eitvorgabew esens in v e rsch iedenster W eise 
gelöst, u n d  zw ar k a n n  m an  als sch e in b ar g rö ß te  G egensätze 
das z e n t r a l e  u n d  d e z e n t r a l e  A r b e i t s b ü r o  gegenüber

stellen . Bei d er zw eiten  A rt, wie sie F . J .  H o f m a n n 3) ein
gehend  gesch ild ert h a t,  is t d er Z eitrech n er dem  B etrieb zu
ge te ilt, er is t s tä n d ig  im  B e trieb  u n d  m ach t gemeinschaftlich 
m it dem  B e trieb  die A rb e itsau fn ah m en , die als Grundlagen 
fü r die Z eitvo rgabe  e rfo rderlich  sind. D er ausgebildete Zeit
rech n er is t dabei in d er L age, fa s t  gleichzeitig  m it der Arbeits
au fnahm e die Z eitvo rgabe  vorzunehm en , so daß auch bei 
eiligen In s ta n d se tz u n g en  ein A u fe n th a lt n ich t entsteht. Der 
Z eitrech n er u n te rs te h t  dem  M eister n ich t, sondern steht 
neben  ihm . Die vom  Z eitrech n er au fgeste llten  Vorgaben 
w erden vom  M eister übernom m en , an e rk a n n t und an den 
A rb e ite r w eitergegeben. D iese E in ric h tu n g  der Zeitvorgabe 
zeichnet sich d u rch  große B ew eglichkeit aus. Sie schließt 
die G efah r ein, d aß  zw ischen den einzelnen Instandsetzungs
b e trieb en  u n d  Z eitrech n ern  sich e rhebliche Unterschiede 
einschleichen, und  d aß  eine gewisse V erbindung zwischen 
dem  A rb e ite r u n d  dem  Z eitrech n er zum  Schaden des Werkes 
sich m it de r Z eit au sb ilde t. D e r e rsten  G efahr ist dadurch 
begegnet w orden, d aß  ü b e r den Z eitrechnern  eine Prüfstelle 
fü r Z eitvo rgaben  m it F a c h k a lk u la to ren  e ingerich tet wurde; 
diese p rü f t  säm tlich e  Z eitvo rgaben  u n d  w a h rt so die E in
he itlich k eit fü r  das ganze W erk , sie b e rä t w eiter die Zeit
rechner, s te ll t  e tw a  u n te rlau fen e  F eh le r  rich tig  und ent
sche ide t in  S tre itfä llen  ü b e r die H öhe u n d  R ich tigkeit der 
Z eitvorgaben . D er zw eiten  G efah r begegnet m an dadurch, 
d aß  m an  w eitgehend  die Z eitrech n er von  W erk sta tt zu 
W e rk s ta tt  w echseln lä ß t, w as in  den m eisten  Fällen  durch
fü h rb a r  ist. N ich t ausgeschlossen is t bei dieser E inrichtung, 
d aß  die Z ah l d er Z e itrech n er v e rh ä ltn ism äß ig  groß ist und 
einzelne n ich t ganz  au sg e n u tz t w erden.

Die z e n t r a l e  oder an  e iner S telle  zusam m engefaßte 
Z e i t v o r g a b e  h a t  dem gegenüber den V orteil, daß  die Aus
n u tzu n g  de r H ilfsk rä fte  d ieser B üros besser sein w ird ; außer
dem  d ü rfte  eine G ew ähr d a fü r gegeben sein, daß  säm tliche 
Z eiten  g leichm äßig  u n d  lau fen d  ü b erw ach t vorgegeben 
w erden. Schwierig, ab e r u n b e d in g t erforderlich  is t die 
lebendige V erb indung  zw ischen d er Z eitvorgabe und der 
W e rk s ta tt . D ie A rb e itsau fn ah m e  in de r W e rk s ta tt  muß 
jew eils e rs t d er Z eitvo rgabe  zug ele ite t w erden, und  ein 
gew isser Z e itau fe n th a lt is t d a m it ve rb u n d en . D ort, wo eine 
A rb e itsv o rb ere itu n g  fü r  die W e rk s tä tte n  schon eingerichtet 
ist, w ird  d er .A rbeitsvorbereiter diese A rb e itsau fnahm en  aus
zu führen  h ab en ; e r m u ß  d ab ei ab er w esen tlich  ausführlicher 
w erden als de r Z eitrech n er an  O rt u n d  Stelle , der aus dem 
A ugenschein so fo rt die Z eitvo rgabe  vo rn im m t. D abei bleibt 
ab er im m er noch die G efahr, d a ß  die A ngabe des A rbeit
aufnehm ers vom  Z eitrech n er an d ers  ausgelegt w ird, als 
jen e r sie g em ein t h a t.  A llerd ings w ird  sich diese Schwierig
k e it m it d er Z eit d u rch  E insp ie len  au fe in an d e r überw inden 
lassen. W o A rb e itsv o rb ere ite r n ich t v o rh an d en  sind, wird 
m an  gezw ungen sein, den  Z e itrech n er zu r A rbeitsaufnahm e 
aus dem  B üro zu r W e rk s ta tt  zu sch icken , w as ab er n u r bei 
geringer E n tfe rn u n g  m öglich  is t. F ü r  die ö rtliche  U n te r
bringung  e iner a n  e iner S te lle  zusam m engefaß ten  Z eitvor
gabe w ird  also im m er zu b e ac h te n  sein, d a ß  diese in der 
N ähe d er zu verso rgenden  B e trieb e  u n te rg e b rac h t ist. E in 
N ach te il des e inhe itlichen  Z eitv o rg ab e-B ü ro s lieg t in der 
G efahr, d aß  eine gewisse S ta rre  u n d  S chablone sich en t
w ickelt, w enn d e r L e ite r  n ich t m it beso n d ere r Sorgfalt die 
A u fm erk sam k eit w ach  e rh ä lt, s te ts  in  in n ig e r B erührung  
m it den auszu fü h ren d en  A rb e iten  zu bleiben.

Die A r b e i t s v o r b e r e i t u n g  is t  in den  H ü tten b e trie b en  
n u r  in w enigen B e trieb en  en tw ick e lt. D ie A r t  d e r A rbeit, 
E in ze lan fertig u n g  u n d  v o r a llem  die h äu fig  no tw end ige  Um -

3) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  2  (1 9 2 8 /2 9 )  S . 1 2 7 /3 5  (G r .  F :  B e-
tr i e b s w .- A u s s c h .  2 4 ).
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Stellung der A rbeitsfolge n ach  den E rfo rd ern issen  d er B e
steller machen die A rb e itsv o rb ere itu n g  schw ierig ; eine regel
rechte A rbeitsp lanung au f längere  Zeit d ü rfte  au f seh r große, 
wenn nicht unüberw ind liche  S chw ierigkeiten  stoßen . N ur 
bei größter Bew eglichkeit d er B e te ilig ten  w ird  h ier ein E rfo lg  
zu erzielen sein. Die A rb e itsv o rb ere itu n g  h a t  den Zweck, 
den B etriebsleiter u n d  den M eister d e r W e rk s tä tte n  von 
Arbeit zu en tla sten , um  sie fü r  die V erbesserung  u n d  U eber- 
waclmng der e igentlichen W e rk sta tte rze u g u n g  frei zu 
machen. Es ergib t sich h ierau s, d aß  d er A rb e itsv o rb ere ite r  
nur für größere W e rk s tä tte n  in  F ra g e  ko m m t.

Um allen A nforderungen genügen zu k önnen  und  den 
wünschenswerten w irtsch aftlich en  E rfo lg  sicherzustellen , 
darf das Z e i t v o r g a b e -  u n d  A r b e i t s v o r b e r e i t u n g s -  
B üro  nicht ein A nhängsel b ilden , sondern  m u ß  d e m  
L e ite r  d e s  G e s a m t b e t r i e b e s  u n t e r s t e l l t  s e i n ,  der 
ihm die A nregungen zu r A rb e itsg es ta ltu n g  g ib t und  g leich
zeitig dafür sorgt, d aß  B e trieb  und  A rb e itsv o rb ere itu n g  in 
richtiger W eise zusam m en a rb e ite n ; n u r  d ad u rch  w ird  der 
Zweck, die m öglichst reibungslose  D u rch fü h ru n g  d e r A rb e it 
und die F reim achung  d er B eam ten  u n d  A rb e ite r des Be
triebes für die gu te  A usfü h ru n g  d e r A rbeiten , e rre ich t. An 
vielen Stellen sind auch  m it d e r U n te rs te llu n g  u n te r  eine 
unbeteiligte Stelle rech t g u te  E rfah ru n g e n  g em ach t worden. 
Die A rbeitseinteilung d er W e rk s ta tt  g ib t d er L e ite r  der 
W erkstatt an, ab er s te ts  an  den A rb e itsv o rb ere ite r, n ich t 
unm ittelbar an  die ausfü h ren d en  M eister und  A rbeite r.

Eng zusam m en m it d e r F ra g e  d e r O rg an isation  h ä n g t 
die Frage der A u s b i l d u n g  d e r  Z e i t r e c h n e r .  E s gen ü g t 
nicht, diese in L ehrgängen  von a u ß e rh a lb  des W erkes 
stehenden Vereinigungen oder Schulen  ausb ild en  zu lassen , 
sondern die A usbildung m u ß  in  en g ste r  F ü h lu n g  m it  dem  
Betrieb erfolgen. Die L ehrgänge  hab en  u n b ed in g t ih ren  
großen Vorteil zur E rlan g u n g  d er e rs ten  no tw end igen  K e n n t
nisse und zur W eiterb ildung . N äheres ü b e r eine b e w äh rte  
Ausbildung von Z eitrechnern  sch ild e rt F . J .  H o fm a n n 3).

Den vollen E rfo lg  e iner g u ten  Z eitvo rgabe  k a n n  m an  ab er 
nur erreichen, wenn die v o r g e g e b e n e n  Z e i t e n  a u c h  b e i  
u nd  n a c h  d e r  A r b e i t s a u s f ü h r u n g  g u t  ü b e r w a c h t  
w erd en . Jed er A rb e ite r h a t  von  H a u s  aus die N eigung, m it 
seinen A rbeitszeiten  zu schieben. S ogenann te  g u te  Gedinge, 
die selbst bei b e s te r  ZeTTvörgäbe iiiin ier w ieder Vorkom m en 
werden, dürfen nach  A nsich t des A rb e ite rs  n ic h t in E r 
scheinung tre ten ; es w ird  also en tw ed er die A rb e it ge
streckt oder die gew onnenen Z eiten  au f an d ere  G edinge v e r
teilt. A rbeitet der A rb e ite r n u r im  G edinge, so w ürde diese 
Zeitschiebung sche inbar n ich ts schaden , da  ja  n u r  sein Ge
dinge bezahlt w ird. A ber da  keine E in r ic h tu n g  vollkom m en 
ist, würde m an, w enn m an  diesem  S ta n d p u n k t h u ld ig t, n ie 
mals zur A ufdeckung d er u n rich tig  an g ese tz ten  G edinge 
kommen. H inzu k o m m t fü r die In s ta n d se tz u n g sw e rk s tä tte n , 
daß häufig A rbeiten  im  L ohn  a u sg e fü h rt w erden  m üssen, 
der A rbeiter also teils im  G edinge, te ils  im  Z eitlohn  a rb e ite t. 
Hier ist ihm  die m eiste  G elegenheit gegeben, L o h n ze it zu r 
Verbesserung d er G edingezeit zu b en u tzen . E ine  U eber- 
wachung in dieser H in sich t is t seh r schw ierig  d u rch zu fü h ren . 
Es gibt kaum  eine M öglichkeit, d u rch  re in  m echan ische  E in 
richtungen h ier eine Sch iebung  zu v e rh in d e rn , d a  jed e r A r
beiter sehr bald  h erausgefunden  h ab en  w ird , wie e r solche 
Ueberwachung zu seinen G u n sten  um gehen  k a n n . Alle A uf
schreibungen des A rbeite rs a lle in , die n ic h t d a u e rn d e r  N ach 
prüfung unterw orfen  w erden, geben  ih m  die M öglichkeit d er 
Zeitschiebung. Scharfe U eb erw ach u n g  in d e r W e rk s ta tt  
bei der A usführung u nd  rich tig e  Z eitv o rg ab en  sind  das beste  
und einzige M ittel, Schiebungen zu verm eid en . H elfen  k an n  
man sich auch d ad u rch , d aß  m an  dem  A rb e ite r  nie m eh r als

eine G ed ingekarte  oder L o h n a rb e itsk a r te  in  die H a n d  gib t. 
D as k an n  m an  auch  n u r  bei genü g en d er A ufsich t du rch fü h ren , 
A rb e itsstreck u n g  is t  h ierbe i ab er n ich t au sgescha lte t.

U n v e rm eid b ar is t in  jedem  B etrieb , de r re in  im  Gedinge 
oder gem isch t im  L ohn  u n d  G edinge a rb e ite t , d a rü b e r  zu 
w achen, d aß  die vom  A rb e ite r als v e rb ra u c h t angegebenen 
S tu n d en  m it seinen d u rch  die S te ch k a rte  angegebenen A n
w esen heitss tunden  ü b ereinstim m en . Zu diesem  Zweck m uß 
jed e r an  dem  Gedinge b e te ilig te  A rb e ite r au f d er G edinge
k a r te  an g efü h rt u n d  die von ih m  g eb rau ch ten  S tunden  
u n te r  seinem  N am en  aufgeschrieben  sein. D urch  U eber- 
tra g u n g  in  die Z eits tu n d en lis te  lassen  sich d an n  U nregel
m äß ig k e iten  le ich t feststellen .

A ußer dieser N ach p rü fu n g  erweisen sich a b e r andere  
N achw eisungen aus dem  G edingew esen noch a ls v o rte ilh a ft: 
D ie regelm äßige V orlage a lle r N achbew illigungen au f Z eit
vo rgaben  m it zugehöriger B egründung  an  den B etrieb sle ite r 
ze ig t diesem  zun äch st, ob die Z eitvorgabe im  großen  und  
ganzen  rich tig  a rb e ite t, g ib t zugleich ab er G elegenheit u n d  
A nregung  zu r U n te rsu ch u n g  solcher m an g e lh aften  A rb e its
p lä tze  u n d  -a rte n , sowie bei W iederkehr von F eh lern  beim  
bezogenen W erksto ff die H a n d h ab e  zu r A bste llung  solcher 
M ängel. W eite r k a n n  eine Z usam m enste llung  der V erdienste 
an  den G edingen m an ch erle i A ufschlüsse geben. Z u n äch st 
g e s ta t te t  sie d ie E in te ilu n g  d e r A rb e ite r  n ach  ih re r  m eh r 
oder w eniger großen A bw eichung vom  D u rch sch n ittsa rb e ite r  
und  g ib t Fingerzeige, welche L eute bei einem  A bbau  oder 
e iner A usw echselung in e rs te r  L inie als Schädlinge der W erk 
st a t t  e n tfe rn t werden  m üssen. E ine  zu große R egelm äßig
k e it  d er V erd ienste  bei jedem  G edinge lä ß t  d a rau f schließen, 
d aß  die Gedinge noch re ichlich , d. h. fa lsch  sind  u n d  der 
A rb e ite r d u rch  Schiebung u n d  S treck u n g  eine gewisse G leich
m äß ig k e it e rz ie lt; denn  es is t  m enschlich  n ich t e rk lärlich , 
d aß  d er A rb e ite r bei rich tig e r Z eitvorgabe tag a u s , tage in  
m it dem  gleichen W irk u n g sg rad  a rb e ite t.

D en  unsich ers ten  Teil jedes Gedinges b ild e t d er V e r l u s t 
z e i t z u s c h l a g ,  der sich bei de r A rb e it in  e iner In s ta n d 
se tzu n g sw erk s ta tt zu r Z eit noch seh r schw er e inw andfrei 
b estim m en  lä ß t. D ie ab zugeltenden  V erlustze iten  k an n  m an  
g liedern  n ach  solchen, die vom  A rb e ite r persön lich  abhängen , 
die d u rch  die M aschine, u n d  solche, die d u rch  die O rgan i
sa tio n  b ed in g t sind. D ie in  d er Person  des A rb e ite rs liegen
den V erlustze iten  sind  in  d er R egel ih re r  Größe n ach  in  den 
H ü tte n b e trie b s-W e rk s tä tte n  am  k le insten . Die in  d er M a
schine liegenden V erlustze iten  lassen  sich v ielfach  verm eiden, 
d a  in  den H ü tte n w e rk s tä tte n  bei g rößeren  Schäden  an  den 
M aschinen m eist die B eschäftigungsm öglichkeit an  an d ere r 
S te lle  vorlieg t. Die d u rch  die O rgan isation  b ed ing ten  V er
lu s tze iten  schw anken  zw ischen den einzelnen W erk s tä tte n  
s ta rk  nach  d er G röße der W erk s tä tte n  u n d  nach  d er ganzen 
A rt u n d  W eise, w ie d er B etrieb  aufgezogen is t. K leinere 
W e rk s tä tte n  m üssen  gewisse A rb e iten  —- S tah lsch le ifen , 
M a teria lb e fö rd eru n g  —  aus w irtsch aftlich en  G ründen  dem  
fe rtigenden  A rb e ite r überlassen , w äh ren d  in größeren  W erk 
s tä t te n  h ie rfü r L eu te  au ß erh a lb  des Gedinges zu r V erfügung 
stehen .

E in  g esta ffe lte r V erlustze itzusch lag  w ird  sich n u r in 
W e rk s tä tte n  e rm itte ln  lassen, die nach  g rü n d lich er V o ra rb eit 
o rg an isato risch  au f die volle H öhe g eb rach t sind. D ie b isher 
vorliegenden  A rbeiten  zeigen, d aß  die W erte  auß ero rd en tlich  
streu en . D ie A rb e iten  von Z im m er hab en  gezeig t, d aß  es 
n ic h t angäng ig  is t, die V erlustze iten  n u r au f die H an dzeiten  
oder n u r au f die M aschinenzeiten  zu beziehen, da  deren 
V erh ältn is  zue in an d er in d er S tü ck ze it die G röße des V er
lustze itzusch lages w esen tlich  beein fluß t. E s ergab  sich, daß  
die rich tig e  B ezugsgröße die S tü ck ze it is t, d aß  ab er der
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E influß  des V erhältnisses von H an d ze it zu r M aschinenzeit 
dabei in R ücksich t gezogen w erden m uß. E s ergab  sich 
gleichzeitig , daß  die B a rth sch e n 4) K u rv en  fü r  die B em essung 
d e r V erlustze it fü r In s tan d se tzu n g sw erk stä tten  n ich t ohne 
weiteres verw endbar sind. Die vorgenom m enen M essungen 
fü r eine kleine D reherei ergaben ein S teigen de r V erlustze it 
um  etw a 7 %  bei Z unahm e des A nteils de r H a n d ze it von  
20 au f 60 %  an  der S tückzeit.

E s w ird  sich fü r W erk stä tte n , die noch n ich t den höchsten  
G rad  d er V ollkom m enheit in d er A rb e its fü h ru n g  e rre ich t 
haben , em pfehlen, d u rch  B eobach tungen  einen m ittle ren  
V erlustzeitzuschlag  festzuste llen  u n d  diesen dem  V erlust
zeitzuschlag  d er Z eitvorgabe zugrunde zu legen. M an m uß 
bei der B em essung berücksich tigen , d aß  gewisse V erluste  
in  d er Person  des A rb e ite rs u n d  in  de r O rgan isation  seh r 
b a ld  sich verringern , da  A rbeite r, M eister u n d  B e triebsle ite r 
W ert d a rau f legen, ih re  V erlustze it n ich t zu groß erscheinen 
zu lassen  u n d  au f ih re  E rn ied rig u n g  h in arb e iten . M an w ird  
also fü r  die Z eitvorgabe den  V erlustzeitzusch lag  von  v o rn 
herein  u m  den B e trag  n ied riger als den  gem essenen ansetzen , 
den  m an  au f G rund  d er S tud ien  als bei besserer O rganisation  
v e rm eid b ar ansehen kan n .

D ie v o rstehenden  A usführungen  ergeben, d aß  Z eitvo r
gabe u n d  A rb e itsv o rb ere itu n g  n ich t ohne K osten  d u rch fü h r
b a r  sind  u n d  d ah er n u r  e ingerich tet w erden können , w enn 
diese K osten  d u rch  E rsp a rn is  an  A rbe its lohn  oder d u rch  
die E rsp arn isse  an  Selbstkosten  d er erzeugenden A bteilungen  
g edeck t w erden. W ie w eit m an  Z eitvorgabe u n d  A rb e its 
v o rb ere itu n g  au sb a u t, k an n  n u r vom  S ta n d p u n k t d er K osten  
en tsch ieden  w erden, ebenso wie die K osten  d a fü r den A us
sch lag  geben m üssen, w ann  eine A rb e it im  Z eitlohn, im  Ge
d inge oder m it L eistungszulage (Präm ie) a u sg e fü h rt w erden  
soll. V orausberechnung dieser K osten  u n d  v o r allem  der 
E rsp arn isse  is t  ab e r schw ieriger als in  jedem  F a lle  einer N eu
anlage. E s seien d ah er zum  Schluß einige B em erkungen  a n 
gegeben, die R ückschlüsse zulassen.

In  allen  größeren  W erk stä tte n , in  denen Gedinge e in 
g e fü h rt w orden sind, h a t  sich gezeigt, d aß  die L eistung  d er 
W e rk s ta tt  um  20 bis 30 %  u n d  m eh r gestiegen is t, d aß  also 
eine en tsprechende V erm inderung  d er B elegschaft e in tre ten  
konn te . In  B etrieben , die die Z eitvorgabe schon w eitgehend 
d u rch g efü h rt h aben , w ird  ein Z eitrechner fü r  50 bis 60 A r
b e ite r  genügen. W ich tiger is t die F rag e , fü r welche M indest
zah l ein Z eitrechner lohnend  is t ;  die A ngaben liegen h ier 
bei 25 bis 30 im  Gedinge arb eiten d en  L euten .

Schw ieriger noch als d er N achw eis des w irtschaftlichen  
V orteils d er E in fü h ru n g  d er Z eitvorgabe in  den W erk s tä tte n  
is t  de r N achw eis, ob bei In stan d se tzu n g en  im  B etriebe  die 
Z eitvorgabe oder die scharfe  U eberw achung b illiger sind. 
I i fd e n  a lle rm eisten  F ä llen  w erden B e trieb sinstandsetzungen  
bei S törungen  im  L ohn  au sg efü h rt, w eil S onderkosten  fü r

4) Schweiz. Bauzg. 80 (1922) S. 5/8.

die U eberw achung  n ich t in  F ra g e  kom m en, d a  die Organe 
des M aschinenbetriebes u n d  de r E rzeugungsbetriebe bei 
S tö ru n g en  frei w erden, die die U eberw achung übernehmen. 
N ich t u n e rw äh n t so ll a b e r h ie r  b leiben, daß  Zergliederung 
von In s ta n d se tz u n g sa rb e iten  im  B etriebe, wie sie für die 
Z eitvo rgabe  erfo rderlich  sind , häufig , besonders für wieder
k eh ren d e  In sta n d se tz u n g en , g u te  Fingerzeige fü r die Durch
fü h ru n g  u n d  V o rb ereitung  geben. Die Arbeitsaufnahm en 
können  zw ischenzeitlich  vorgenom m en w erden und bringen 
schon N utzen , w enn sie n ic h t zu r Z eitvorgabe, sondern für 
die V orbereitung  von  In s ta n d se tz u n g en  dienen.

D er vo rsteh en d e  B e rich t so llte  die b isher bekanntge
gebenen W ege, E rfo lge  u n d  Schw ierigkeiten bei der Zeit
vorgabe u n d  A rb e itsv o rb ere itu n g  in  den Instandsetzungs
w e rk s tä tte n  d e r H ü tte n b e trie b e  b ringen  u n d  d am it anregen, 
die eigenen w e ite ren  E rfah ru n g e n  gelegentlich  bekanntzu
geben, u n d  die noch  a n  den  V orte ilen  der Zeitvorgabe 
Zw eifelnden e rm u n te rn , den  von an d eren  m it Erfolg ein
geschlagenen W eg n u n  au ch  zu  beschreiten .

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

Die Z eitvorgabe, die a ls G rund lage  fü r  die Bemessung 
des L ohnes d ien t, w ird  gew öhnlich  au f d er wirklichen Ar
be itsze it au fg eb au t, zu  d e r ein  Z eitzusch lag  oder Geldanteil 
zu r A bgeltung  d er ta rif lich en  B edingungen t r i t t .  Der Ar
be itsau ssch u ß  fü r  B e trie b sw irtsch a ft des Vereins deutscher 
E isen h ü tten leu te  h a t  als G ru n d sa tz  fü r  den  Gedingeaufbau 
au fgeste llt, d aß  die rich tig e , d u rch  Z eitm essung überprüfbare 
G ru n d zeit u m  den  gem essenen V erlustzeitzuschlag  ver
m e h rt w ird , so d aß  de r Z e itan te il als Sum m e aus beiden den 
w ahren  B e trieb sv erh ä ltn issen  e n tsp rich t. Die Feststellung 
d e r w irk lich  no tw end igen  A rb e itsze it is t  in  Ausbesserungs
w e rk s tä tten , in  denen  es sich  m eis t n ich t u m  im m er wieder
keh ren d e  A rbeitsvo rgänge  h a n d e lt, seh r schwierig; noch 
unsicherer is t  die F estleg u n g  eines rich tigen  Verlustzeit
zuschlages. Beides e rfo rd e rt erschöpfende A ufnahm en und 
F ests te llu n g en  ü b e r den  U m fang  d e r In standse tzungsa ibe it 
in  jedem  geso n d erten  F a lle , w as n u r  von einem  g u t ausge
b ild e ten  Z eitn eh m er m it g ro ß e r E rfa h ru n g  geschehen kann.

D as Z eitrechnungsw esen  m a c h t eine besondere Organi
sa tio n  in  den  B e trieb en  erfo rderlich , als deren  scheinbar 
g rö ß te  G egensätze  sich das zen tra le  od er dezen tra le  A rbeits
bü ro  h in ste llen  lassen . W äh ren d  h ier jedem  B etriebe seine 
Z eitnehm er z u g e te ilt sind , die dem  L e ite r  des Gesam t
betriebes u n te rs te llt  sein sollen, w ird  d o rt das Zeitrechnungs
wesen von  e iner S telle  aus fü r a lle  W erk s tä tte n  geleitet; 
beide A u fb a u a rte n  h a b en  ih re  N ach te ile  u n d  Vorzüge. 
P lan m äß ig e  Z eitvo rgabe  fü h r t  von  se lb st zur Arbeits
v o rb e re itu n g ; a llerd ings w ird  eine regelrech te  A rbeitsplanung 
au f längere  Z eit in  In s ta n d se tz u n g sw e rk s tä tte n  auf sehr 
g roße Schw ierigkeiten  s toßen . W ie w e it m an  Zeitvorgabe 
u n d  A rb e itsv o rb ere itu n g  a u sb a u t, k a n n  n u r  vom  S tand
p u n k t d e r K o sten  en tsch ieden  w erden .

B e i t r a g  z u r  K e n n t n i s  d e s  S y s t e m s  E i s e n - K o h l e n s t o f f - V a n a d i n .

Von H a n s  H o u g a r d y  in  B o ch u m 1).

D er E in flu ß  des V anadins au f die physika lischen  E ig en 
sch aften  d e r E isen -K ohlenstoff-L egierungen  w urde an  

eigens erschm olzenen S täh len  m it 

0,10 0,30 0,70 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 %  C u n d  
je  0,40 0,80 1,50 2,50 4,00 5,60 8,00 12,00 1 6 ,0 0 %  V 

eingehend  u n te rsu ch t.

*) A u s z u g  a u s  A r c h .  E i s e n h ü t te n w e s .  4  (1 9 3 0 /3 1 )  S . 4 9 7 /5 0 3
(G r .  E :  N r .  15 7 ).

Die E ig en tü m lich k e it des V an ad in s , das A u ftre ten  der 
y -P h ase  des re inen  E isens zu u n te rd rü c k en , w ird  durch  die 
G egenw art von  K oh lensto ff n ic h t aufgehoben , sondern  ent
sp rechend  d e r H öhe  des K oh len sto ffg eh a lte s  lediglich zu 
höheren  V an ad in g eh alten  v erschoben . Im  System  Eisen- 
V anad in  w ird  n ach  F . W e v e r  u n d  W . J e l l i n g h a u s 2) durch 
I j l  %  V das y -G eb ie t u n te r  E rh ö h u n g  des A 3-P u n k te s  und

2) M i t t .  K . - W . - I n s t .  E i s e n f o r s c h .  12  (1 9 3 0 )  S . 3 1 7 /2 2 ;  vg l.
S t .  u .  E .  5 0  (1 9 3 0 )  S . 1 7 8 8 .
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Erniedrigung des A 4-P u n k te s  a b g eseh n ü rt. B ei G egenw art 
von Kohlenstoff errec lm et sich d e r  V an ad in g eh a lt, d e r  n u n 
mehr zur A bschnürung  des y -G eb ietes n o tw en d ig  is t, z u :

c  t uV =
0,175

wobei C den K o h len sto ffg eh a lt in  %  b e d eu te t.

Diese Form el b r in g t g leichzeitig  e in d eu tig  zum  A usdruck , 
daß der E in fluß  des V anad ins au f d ie E isen -K o h len sto ff- 
Legierungen in  e rs te r  L in ie  au f e in e r W echse lw irkung  zwi
schen V anadin u n d  K o h lensto ff b e ru h t. D as V an ad in  t r i t t  
zunächst n u r in  d er P h a se  eines V an ad in k a rb id es  auf, dem  
die Zusam m ensetzung V4C3 z u k o m m t (1 %  V b in d e t 0 ,175%  C). 
Die B indung des K ohlensto ffs a n  V a n ad in  g eh t bei ste ig en 
dem V anadingehalt so v o lls tän d ig  v o r sich, d a ß  schließlich  
überhaupt kein E isen k a rb id  m eh r a u f tre te n  k an n . D ieser

Q
Zustand ist d u rch  das e rste  G lied - _ d e r obigen F o rm e l

U.l iO

gekennzeichnet u n d  is t  g le ich b ed eu ten d  m it dem  V erschw in
den des A j-Punktes. D a n n  e rs t  b ild e t überschüssiges V an ad in  
Mischkristalle m it E isen , w obei sich  d e r gleiche V organg  a b 
spielt wie im  System  E ise n -V a n a d in ; d e r A 3-P u n k t e rh ö h t 
sieh, der A r P u n k t  e rn ie d rig t sich, b is bei 1,1 %  ü b e r
schüssigen V anadins das y -G eb iet abgeschlossen  is t. D ieser 
Zustand ist d u rch  das zw eite  G lied +  1,1 d e r obigen F o rm el 
gekennzeichnet.

Das V an ad in k arb id  t r i t t  n eb en  dem  E isen k a rb id  auf, 
ohne ein D oppelkarb id  zu b i ld e n ; es f in d e t sich  infolgedessen 
auch nicht im  P e rlit . E s m ag  h ierb e i von  g eringen  V an ad in 
gehalten abgesehen w erden, die v ie lle ich t in  F o rm  von  K a r
bid im E isenkarb id  löslich  sind . Im  a - u n d  au ch  im  3-E isen 
ist das V anad inkarb id  n ich t löslich. Im  y-E isen  lieg t eine 
beschränkte L öslichkeit vor, deren  G eh alte  u n d  T e m p e ra tu r
grenzen n ich t n ä h e r  b e s tim m t w erd en  k o n n ten . D ie B e 
obachtung von  E d . M a u r e r 3), d aß  das V a n ad in k a rb id  
ähnlich dem  S e k u n d ä rzem en tit a llm äh lich  m it ste ig en d er 
Tem peratur in  L ösung  g eh t, m u ß  d a h in  g en au e r g ed eu te t 
werden, daß das V a n ad in k a rb id  a llm äh lich  m it s te igender 
Tem peratur im  y -E isen  in  L ösung  g eh t.

Durch dieses V erh a lten  des V an ad in s bzw . des V an ad in 
karbides e rk lären  sich alle  an d ere n  E rsch ein u n g en , die b e 
züglich der H ä rte , H ä r tb a rk e i t  u n d  D u rc h h ä rtu n g , des 
Bruchaussehens, d er k r itisch en  P u n k te , d e r G efügeausb il
dung und  d er A n laßersche inungen  an  den  u n te rsu c h te n  
Stählen beo b ach te t w urden . D ie W echse lw irkungen , die sich 
in den E isen-K ohlenstoff-L egierungen  zw ischen E isen  und  
Kohlenstoff abspielen, tre te n  au ch  in  den E isen -K o h len sto ff-

’) St. u. E. 45 (1925) S. 1629,32.

V anadin -L eg ierungen  auf, ab e r n u r  in  dem  M aße, w ie noch 
E isen k a rb id  v o rh an d en  is t.

O berhalb  b es tim m te r, vo m  K oh lensto ff b e d in g te r  V an a
d in g eh a lte  e r fä h r t  d e r H ä rte v e rla u f  —  d. h . die A bschreck
h ä r te  in  A b h än g ig k eit von  d e r A b sch reck tem p era tu r —  eine 
V erzögerung, die schließlich  so s ta rk  is t, d aß  de r S ta h l tro tz  
sch n e llste r A bkühlungsgesehw indigkeit ü b e rh au p t keine 
H ä r te  m eh r a n n im m t. D iese S täh le  zeigen im  B ru ch  ein seh r 
grobes k r is ta llin  g länzendes A ussehen, das d u rch  keine 
W ärm eb eh an d lu n g  w esen tlich  bee in flu ß t w erden  k an n . D er 
d u rch  V an ad in  hervorgerufene  v e rzögerte  H ä rtea n s tie g  
m a c h t sich  im  B ruchaussehen  d ad u rch  b em erk b ar, d aß  die 
e rste  äu ß ere  H ä rtezo n e  e rs t bei h ö h erer T em p era tu r auf- 
t r i t t .  G leichzeitig  w ird  a b e r die T em p era tu r, bei d er v o ll
s tän d ig e  D u rc h h ä rtu n g  erfo lg t, n ach  u n te n  verschoben , so 
d a ß  v ie lfach  b e re its  be i d e r e rs ten  H ä rtea n n ah m e  die P ro b e  
au ch  schon v o lls tän d ig  d u rc h g eh ä rte t ist.

Solange noch  E isen k a rb id  oder P e r lit  v o rh an d en  is t ,  t r i t t  
d e r A ^ P u n k t  auf, d er d u rch  die G egenw art v on  V anadin  
u n a b h än g ig  v o n  seiner H öhe  d u rch sch n ittlich  u m  10° e rh ö h t 
w ird . D ie L in ien  GOS u n d  SE , die das y -F e ld  des System s 
E isen -K o h len sto ff begrenzen, e rfah ren  en tsp rech en d  dem  

A V a n ad in g eh a lt eine P ara lle lv e rsch ieb u n g  n ach  rech ts , also 
zu  h ö h eren  K o h len sto ffg eh a lten  h in , ohne d aß  die Größe des 
y -F eldes eine w esen tliche V erän d eru n g  e rfä h rt, w ie e tw a  im  
S ystem  E isen-K ohlenstoff-C hrom , bei dem  das y -F eld  m it 
s te igendem  C hrom gehalt im m er k le in e r w ird. A llerdings w ird  
d u rch  V an ad in  das y -F eld  au ch  n ach  links, also be i n ied ri
gen K o h len sto ffgehalten  abgeschlossen, so d aß  die 8- u n d  
a -P h ase  in e in an d er übergehen , ohne d ie y -P h ase  zu d u rch 
lau fen . In  diesem  G ebiet liegen die S täh le , die keinerlei 
U m w and lung  zeigen, keine H ä r te  an n eh m en  u n d  ein  grobes 
K o rn  zeigen. A u ß er dem  V an ad in k a rb id  t re te n  in  den  u n te r 
su ch ten  B ereichen  ke inerle i neue G efügebestand te ile  auf. 
D e r  A b b au  d e r G efügebestand te ile  des System s E isen - 
K o h lensto ff d u rch  V anad in  v o llz ieh t sich  vo llkom m en 
zw angläufig . B eim  led eb u ritisch en  S ta h l v e rschw indet zu 
n ä ch s t d e r  L ed e b u rit, d an n  d e r S ek u n d ä rzem en tit u n d  d e r 
P e r lit , bis sch ließ lich  n u r  noch V an ad in k a rb id  in  fe rritisch er 
G rundm asse  v o rh an d en  is t. D ie A enderungen  im  Gefüge
a u fb au  oder in  den p h y sika lischen  E igen sch aften  infolge 
e in e r W ärm eb eh an d lu n g  regeln  sich  n u r  d u rch  den G ehalt 
a n  v o rh an d en em  E isen k a rb id . D u rc h  die e indeutigen  B e
z iehungen  zw ischen V anad in  u n d  K ohlensto ff lä ß t  sich  das 
S ch au b ild  E isen -K o h len sto ff-V an ad in  d u rch  einfache R ech 
n u n g  au f das S ystem  E isen -K o h len sto ff zurückführen .

D ie U n te rsu ch u n g en  fü h r te n  z u r  A ufste llung  des R a u m 
schaub ildes E isen -K o h len sto ff-V an ad in  bis 3 .4  %  C und  
5,6 % V .

U m s c h a u .

Fortschritte im ausländischen Walzwerksbetrieb1).
W alzw erk z u r  H e r s te l lu n g  w i t t e r u n g s b e s t ä n d i g e r  

F e in b le c h e .
T. H. G e rk en  beschreibt2) eine Anlage der Crucible Steel Co. 

of America in den Park  W orks, Pittsburgh, in der Feinbleche 
besonderer Stahlbeschaffenheit hergestellt werden sollen, wie 
z. B. witterungsbeständige Feinbleche, die später hochglänzend 
geschliffen werden. Bemerkenswert an  der Anlage ist die B auart 
von Platinenwärmöfen und Blech-Nonnalglühöfen.

Die neue Straße m it vier W arm walzgerüsten wurde neben 
der alten in der Verlängerung des gleichen Gebäudes angeordnet 
(Abb. 1 ).  Die Platinen können entweder gebeizt und abgespült 
oder aber durch Sandstrahlgebläse und Abschleifen gereinigt 
werden. Der m it Generatorgas geheizte P la t in e n w ä r m ö f e n  hat

' )  V g l. St. u. E .  51 (1931) S. 498/500.
2) Iron A g e  127 (1930) S. 456/60 u .  527.

19..

einen Drehherd und zwei durch Motoren bewegte Türen, die 
etwa um 45° voneinander abstehen. Die P latinen werden von 
H and  durch die linke Tür auf Sockel aus feuerfesten Steinen ein
gesetzt und bewegen sich wie Uhrzeiger auf dem Drehherd durch 
den Ofen, worauf sie an der anderen Tür gezogen werden. Die Dre
hung des Herdes kann vom Bedienungsmann durch Druckknopf
steuerung unterbrochen werden, ebenso werden die Türen durch 
D ruckknopfsteuerung geöffnet oder geschlossen. Die Generator
gasbrenner am äußeren Umfang der Ofenblechbekleidung heizen 
tangential in  die Ofenkammer hinein, so daß sich die Gase durch 
den Ofen wälzen, den H erd ganz bedecken und sowohl im Kreise 
umlaufen als auch zwischen das Gut treten. Die Abzüge liegen 
auf Herdhöhe, und  die Abgase verlassen den Ofen hauptsächlich 
durch senkrechte Kanäle in  der Außenwand des Ofens. Der Ofen 
ha t etw a 5,4 m  Dmr. und kann 19 P aar P latinen von 840 mm 
Länge und  265 mm Breite gleichzeitig aufnehmen oder 62 Paar 
Platinen im Gewicht von etwa 1,6 t /h  auf etwa 1180° erwärmen. 
Schon beim W alzen w ird ganz besonders darauf geachtet, daß
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möglichst glatte und ebene Bleche erzeugt werden. Der 
kontinuierliche W ä rm o fe n  f ü r  B le c h p a k e te  aus w itte
rungsbeständigem Stahl wird gewöhnkoh bei einer Tem
peratur von 1040 bis 1090°, also einer höheren Tempera
tu r als bei gewöhnlichem Stahl, betrieben; besonderer 
W ert ist auf gute Flammenführung und gleichmäßige E r
wärmung gelegt worden. Der Ofen ha t 10,6 m Länge, 2,4 m 
lichte Weite und vier Reihen Förderabteile aus legiertem 
Stahl, die sich m it einer Höchstgeschwindigkeit von 0,3 m/s 
bewegen und durch Knopfsteuerung betätig t werden. Die

/yaf/aeatyäamo/ea 7S001-W
,Yo/7f/mier//c/>er Äs— , ----

Pa/ieftvaamofert ftj/ceftyär/no/efl

Abbildung 1. "Walzwerk zur H erstellung w itterungsbeständiger Feinbleche.

vier Reihen Förderabteile werden zu je zweien gesondert angetrie
ben, so daß das Glühgut in zwei Strängen durch den Ofen geht. Die 
Förderabteile haben 16 mm Dicke gegenüber der üblichen Dicke von 
10 mm und sind m it feuerfesten Einsätzen versehen, dam it die 
Bleche nicht m it scharfen K anten in Berührung kommen können. 
Der R ekuperator auf dem Ofen ist m it einem besonderen Sicher
heitsventil in der W indleitung versehen, um zu verhindern, daß 
die Luft jemals abgestellt wird. Wegen der hohen Tem peratur 
im Ofen muß dauernd Luft durch den R ekuperator geblasen 
werden, dam it er nicht verbrennen kann; deshalb ist ein Aus
gleichventil angeordnet worden, das auf eine bestimmte Tempe
ra tu r eingestellt ist und sich selbsttätig so regelt, daß bei einer Ver
änderung des Druckes ein Ausgleich geschaffen wird. L icht
zeichen geben den Stand der Rekuperatortem peratur an.

Um eine gleichmäßige Hitze im Ofen zu erhalten, sind sowohl 
am Einsatz- als auch am Ausziehende des Ofens Abgaszüge vo r
gesehen worden. Ein besonderes Pyrom eter w irkt auf das L uft
ventil am Ausziehende des Ofens ein, um die Tem peratur des 
Ofens zu regeln. Zur Führung der Flamme im Ofen sind an der 
Seite noch besondere W inddüsen angebracht worden. Die Aus
ziehtür wird durch einen Druckluftzylinder geöffnet, und gleich
zeitig werden die Pakete aus dem Ofen befördert. An den Schlitzen 
in der Ausziehtür für den Durchlaß der Förderketten sind pen
delnde Bleche aus legiertem Stahl angebracht, um  den Verlust an 
Gas und W ärme zu vermindern.

Die beiden Gruppen von Blechpaketwärmöfen neben dem 
kontinuierlichen Wärmofen werden durch Generatorgas geheizt; 
die erste Gruppe h a t drei Kam mern von je 1,7 X 3,0 m, die 
zweite Gruppe drei Kammern von je 1,7 X 4,3 m. Gas- und 
L uftzu tritt zu jeder Kammer wird genau geregelt, gewöhnlich 
wird auch hier eine Tem peratur von etwa 1090° gehalten. An 
der Rückseite einer der längeren Kam m ern können in einem be
sonderen Abteil auch Sturze nachgewärmt werden.

Die Feinbleche können nach dem Schneiden und, bevor sie 
kalt nachgewalzt werden, in einer fünfarmigen Drehbeize in drei 
verschiedenen Säuren gebeizt und dann gewaschen werden. Außer
dem sind noch vier Beizbottiche und ein Spülbehälter vorhanden.

Bemerkenswert ist auch der O fen  zu m  N o rm a lg lü h e n  der 
fertigen Bleche; er h a t einen durch Gas geheizten drehbaren Herd, 
auf dem die Tafeln nicht durch Rollen, Stangen oder Träger durch 
den Ofen befördert werden, wie dies in den bisher üblichen N or
malglühöfen gebräuchlich ist, sondern die Bleche werden unm ittel
bar auf Unterlegbleche gelegt, die auf gemauerten Sockeln auf 
dem Drehherd hegen, wodurch K ratze vermieden werden. Die 
Ofentüren stehen etwa 45° auseinander; die Tafeln werden von 
Hand durch die rechte Tür auf einem einfachen Rahmen m it 
losen Röllchen eingesetzt und nach dem Durchgang durch den 
Ofen an der linken Tür ausgezogen. Die Türen werden durch 
Knopfsteuerung bewegt. Der H erdantrieb besteht aus dem 
Motor, der Uebersetzung und Ratschenvorrichtung am Boden des 
Drehherdes. Der Herd rück t jedesmal um einen Winkel vorwärts, 
der der Teilung der Mauersockel entspricht, und er bleibt stehen, 
sobald ein Blech gegenüber dem Türeingang steht, worauf sich die 
Türen selbsttätig öffnen. Die Drehgeschwindigkeit des Herdes 
kann so eingestellt werden, daß die Beheizungszeit der Pakete 
im Ofen 2 bis 8 min beträgt.

Der Ofen hat Brenner für Ge
nerator- oder Naturgas, die ihre 
Flamm e tangential in die Ofen
kam m er in ähnlicher Weise rich
ten  wie beim Platinenwärmofen; 
auch die Abzüge sind ähnlich an
geordnet. Die Verbrennung des 
Heizgases kann genau eingestellt 
und geregelt werden, ebenso läßt 
sich ganz nach Bedarf die für 
das Glühverfahren geeignete Mi
schung von Gas und Luft her- 
steilen. Der Ofen hat zwei Heiz
gebiete, von denen jedes selbst
tä tig  geregelt wird, und kann 
72 t  Bleche von 2,75 X 0,9 m 
bei einer Tem peratur von etwa 
1150° verarbeiten.

Zum Kaltnachwalzen sind drei 
Gerüste aufgestellt, und dieBleche 
gehen darauf zu den Rollenricht
maschinen, dann zu den Scheren 
und  Spannmaschinen. Von hier 
aus gelangen sie zu den Polierma- 
schinen, wo sie geschliffen, dann 
eingeölt und verpackt werden.

Ueberall, wo die Bleche von dem einen zum anderen Arbeits
gang befördert werden, wird aufs genaueste darauf geachtet, daß 
K ratze und Verbiegungen an den Tafeln vermieden werden; des
halb werden die Bleche niemals auf den Boden gelegt oder auf ihm 
gezogen, sondern m an benutzt hölzerne Gestelle, um sie darauf 
zu legen oder zu befördern. H. Fey.

Technik der Durchleuchtung mit y-Strahlen.
Die Verwendung von Radium -y-Strahlen für die Grob

strukturuntersuchung von W erkstücken ist wiederholt vorge
schlagen worden. Ihre Vorteile der Röntgendurchleuchtung gegen
über würden im wesentlichen darin  bestehen, daß die größere 
H ärte  eine Durchleuchtung von W erkstoffdicken gestattet, die 
m it Röntgenstrahlen in erträglichen Zeiten nicht mehr erfaßt 
werden können; dazu kom mt weiter, daß die Durchleuchtung mit

A bbildung 1. Belichtungszeiten bei D urchleuchtung von Eisen 
m it 100 mg R adium  in 45,7 cm  A bstand  bei gleichzeitiger Auf

nahm e von zwei Film en.

y-Strahlen nur einen denkbar einfachen Aufbau erfordert und 
daher ohne weitere Vorbereitungen an jedem Ort durchgeführt 
werden kann.

Ch. P. B a r r e t t ,  R. A. G e z e liu s  und R . F . M eh l1) geben 
nunm ehr auf Grund von Versuchen genaue Vorschriften für die 
Aufnahme vony-Strahlenbildern an. Als Strahlenquellen kommen 
entweder Radium  oder R adium -Em anation in B etracht. Bei der 
\  erwendung von Em anation muß berücksichtigt werden, daß 
diese keine gleichbleibende Strahlenquelle darstellt, sondern mit 
einer Geschwindigkeit abklingt, die gegenüber den erforderlichen 
Belichtungszeiten nicht vernachlässigt werden darf. Die Bilder 
werden auf doppelseitig gegossenen Röntgenfilmen aufgenommen, 
zur \  erstärkung werden entweder die bekannten Kalzium- 
W olframat-Folien oder dünne Bleibleche verw andt, an denen 
Sekundärelektronen entstehen. Ferner wird vorgeschlagen, die

>) M e ta ls  A llo y s  1 (1 9 3 0 )  S . 8 7 2 /7 9 .
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7»lifentafel 1- E r f o r d e r l ic h e  R a d iu m -  u n d  E tn a n a t io n s -  
m e n äe n  in  m g bzw . in  m C u r ie  f ü r  v e r s c h ie d e n e  W erk - 
ä io ffd icken  a u s  E is e n  b e i  1 5 s tü n d ig e r  B e l ic h tu n g  ü b e r  

X a e h t .
Abscand der StrahlmmHk m. cm

Duie -tes
tTiriEnxis » 2 61-0

mm Ej. Fm Ri Wm Ri Km R i

ji.1 SA iji IM 12.7 212 22.5 332 352
502 IM 13-5 »2 »2 5Ö2 552 7s.S *5,0
«* »2 31.: «6.6 1*5.7 1172 1232 1S32 IS32
l.'L* «3.0 «S.« 1*1.« 1*0.« 251.« 2«52 3032 *132
H7» l»ä UM 1 »M 315.0 530.0 3*0.0 S2S2 S75.0
132.* 296.5 315 ««S.« 7>Mo 11*5. 1252. 1S32. 1156.

Aufnahmen zur Erhöhung der Sicherheit ste ts auf zwei. in  der 
Reihenfolge Kei-Film-Blei-Fiim-BIei oder Verstärkerfolie-Film- 
Biä-Film-Verstarkerfoiie hintereinander liegenden Film en zu 
machen.

Als Beispiel für die erforderlichen B e l i c h tn n g s z e i t e n  sind 
in Abh. 1 die Zeiten für Eisen un ter Annahme einer Strahlenquelle 
tun 10») mg Radium im Abstande von 4-5.7 cm und für die beiden 
oben angegebenen Anordnungen m it zvrei F ilm en zwischen Ver- 
stärkerfoiien und Blei bzw. nur zwischen Blei bei Ueberentwick- 
i-rm-T und einer für die B etrachtung der übereinander gelegten 
Filme geeigneten Schwärzung wiedergegeben. Die für andere 
Verhältnisse erforderlichen Zeiten lassen sich daraus in  einfacher 
Weise berechnen. Wie m an sieht, sind die Zeiten bei größeren 
Werkstoff dicken außerordentlich lang, so daß beträchtliche 
Mengen von Radium festgefegt werden m üßten und  daher die 
Kosten trotz der sonstigen Einfachheit sehr hoch sein würden.

Ein sehr wesentlicher Vorzug der v-Strahlenaufnahm en 
gegenüber Röntgen bildern besteht noch darin, daß sich K cken- 
tmterschiede in den zu untersuchenden W erkstücken wegen der 
geringeren Absorption wertiger störend auswirken als bei Röntgen
strahlen. K e  wiedergegebenen Bilder sind daher überraschend 
Har und frei von Ueberstzahlungen. Dazu kom m t weiter, daß 
»och die Streustrahlung bei ---Strahlen wegen deren größerer 
Hirte sehr viel weniger verschleiernd w irkt. Dieser Um stand hat 
wettet zur Folge, daß die Streuung im  Gegensatz zu dem  Ver
halten von Röntgenstrahlen bei gegebener W erkstoffdicke fast 
unabhängig von der Größe der bestrahlten Fläche ist.

Ueber die Fehlererkennbarkeit werden nur verhältnismäßig 
dürftige Angaben gemacht, sie soll bis zu K oken  von 15 cm bei 
Stahl etwa 2 bis 3 Qa betragen.

K e Verwendung von Radium -v-Strahlen für die Zwecke der 
Weritsroffprii ftm g scheint danach weiter Aufmerksamkeit zu ver
dienen. Yfefleieht ergibt sich eine Möglichkeit in der Richtung, 
daß die in Krankenhäusern vorhandenen Radium m engen während 
der Nachtstunden zu W erkstoffdurchleuchtungen benutzt werden, 
wodurch keinerlei nennenswerte K osten zu entstehen brauchten. 
Die für eine löstündige Durchleuchtung über N acht bei ver
schiedenen Stahldicken erforderlichen Radium - und Em anations- 
mengen sind in Zmkieatard 1 wiedergegeben: bei den heute in 
Deutschland verfügbaren Mengen dürfte  danach dieser Ausweg 
in vielen Fällen gangbar sein. i  - JFVrer.

Verein deutscher Gießereifaehleute.
Am Sonnabend, dem 16. Mai 1931. 15.30 Uhr. hält der Verein 

f a t o h x  Giefiereifachlcu te  seine 21. H a u p tv e r s a m m lu n g  in 
Berlin. Fnedneh-E bert - Straße 27 (Ingenieorhaus ab. Am ä o r-  
nntiag findet die Eröffnung der Lehrschau ..Modellbau” im Hause 
des Vereines deutscher Ingenieure s ta tt. K e  Tagesordnung der 
Hauptversammlung weist neben dem geschäftlichen Teil folgende 
V orträge auf:

1- -Ueber die SchlackenbUdung im Kupolofen un ter besonderer 
Berücksichtigung der Verwendung von F lußspat.”  Von 
Professor X t-^rtg . H. U h l i tz s c h .  Freiberg i. Sa.

2. -Grundsätzliches zur Legierung des Gußeisens m it verschie
denen Metallen.” Von Dr. F . R o l l ,  Leipzig.

3- -Biegefestigkeit. D urck 'iesung  und Graphit-Ausscheidung." 
Von Fr. B r in c k m a n n .  Sprottau .

4. -Arbeit und W irtschaft.'1 Von Professor D. K arl D u n k 
m ann . Berlin.
Den Schluß der Veranstaltung bildet eine zwanglose Zu

sammenkunft im ,-Römersaal” der Krollsehen Festsäle am Platz 
der Republik.

In Vercindung m it der H aTiptversammlnn j  veranstaltet das 
Tx;eninsritut der Technischen Hochschule Berlin gemeinsam mit 
d*® Verein deutscher Gießereifachleute, der Deutschen Gesell
schaft für Metallkunde und dem Gesam tverband Deutscher 
Metallgießereien am IS. und 19. Mai in der Technischen Hoch-

schule in  Charioctencurg eine m e ta l l g : e ß e r e : : e :h n : s  he 
V o r t r a g s r e ih e .  Ferner sind für die g fen ien  Tage vom Eisen- 
hüttenm ännischen Institu t der Technischen Hochschule und dem 
äere in  deutscher Gießereiiachleute gemeinsam mit dem Aus
schuß 60 des Deutschen Verbandes für die Materialprüfungen 
d e r Tbrfciiik H o c h  s c h a l  v o r t r ä g e  a b e r  R ö n tg e n te c h n ik  
im Gießereibetrieb m it anschließendem Praktikum  vorgeseker.

Anfragen und Anmeldungen zu diesen Veranstaltungen sind 
an  die Geschäftsstelle des Vereins deutscher Gießereiiachleute. 
Berlin NW  7. Friedriehstraße 100t zu richten.

Verdeutschung technischer Fremdwörter.
K r  D e u ts c h e  V e rb a n d  T e e h n is c h - W is s e n s c h a f t -  

l ie h e r  V e re in e . Berlin NW  7. Ingenieurbaus . hat ein Ver
zeichnis von Verdeutschungen technischer Ausdrücke heraas
gegeben. das auch eine Reihe von Ausdrücken aus dem E is e n 
h ü t te n w e s e n  um faßt und deshalb unsem  Lesern zur Beachtung 
empfohlen sei. um so mehr als auch der Verein deutscher Eisen- 
hüttenleute sich an der Aufstellung dieses Verzeichnisses beteiligt 
hat. um die Bestrebungen nach Ersatz der Frem dwörter durch 
sinntreffende gute deutsche W örter zu fördern. Abdrucke des 
Verzeichnisses sind vom Deutschen Verband zu beziehen.

Kaiser-VTilhelm-Iasricut für E isenforschung  
zu D üsseldorf.

Ueber grobkörnige Rekristaßisailc n kaltgezogener nahtloser Rohre 
aas Flußstahl.

Bei der Herstellung nahtloser Rohre aus kohlenstoffarmem 
Flußstahl, beispielsweise vonKesseLrokren. R : rrenfürdieFahrzeug- 
m dustrie. machen sich bisweilen Ersihem ungen grobkörniger Re
kristallisation sehr störend bemerkbar. Aeknkcke Ers: kemungen 
sind vom Drahtziehen und Kaltwalzen her schon seit längerer 
Zeit bekannt, und es sind die für das Zustandekommen derartig 
grobkörniger Rekristallisation e rfo rdert - den Bedingungen bereits 
eingehend untersucht worden. Danach t r i t t  eine grobkörnige Re-

/&&: T S  3
Abbfldnns L Bespiel n r  iie bei Roiiren. v^rhüaiieae MoeSc&feeä* ein. 
Trrt.i dieselbe ni- r.~T»*rmin»irf-rrmij aaf inehrere iuruen tittcaarüirsiL.

( Schemaziscii-
kristallisarion- verbunden m it einer Verschlechterung der me
chanischen Eigenschaften beim Criuhen kaitverform ten. kohien- 
stoffarm en Flußstahls (bis etwa 022% Ci. dann ein. wenn die 
Kaltverform ung einer etwa > tts 16 betragenden QuerschnrTi- 
verminderung entspricht und das Glühen bei Tem peraturen von 
etwa 600 bis S50* vorgenommen wird.

Untersuchungen von A. P o m p  und E. H o lw eg - vezweck.en 
festzustellen, ob die beim Kaltverform en und Glühen von 3 oü- 
querschnitten erm ittelten GesetzmaagAeiten. ohne wei.ere^ a — 
das Rohrziehen —  auf die Herstellung von ringförmigen Quer
schnitten  —  übertragen werden können.

Beim Ziehen von Randprofilen kann eine Querschnittsver- 
m indenm g nur auf eine Weise erfolgen, nam.i drnck ä erringe- 
rung des Durchmessers. Bei Ringquerschnitten dagegen kann ein 
und'dieselbe Querschnittsverminderung auf mehrere Arten durch
geführt w erden. S e  kam t t k o e tE c h  gemäß J H .  1  u k l f
1. durch eine Abnahme nur aus der W and, da? heiß, durch Ver-

.  • • . . .  - ' : it: -- > " • •
Innendurchmessers durch Einlegen eines Ziehstopfens oder 
einer Ziehstange (Fall 1):

2. durch Zusammendrücken des Rohres unter Bei behalten der 
ursjwnmgficfcen W anddkke. das heiß t durck a m  aogm«mß*® 
Reduzier- oder D racszug Fall 2 :

l > M i t t .  K .- W .- I n s * .  E i s e n f o r s c h .  13  1 1931 L f g .  1 . 7- I 29 -
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Olühdauer: 10 min 30 m in 60 m in 360 m in
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Abbildung 2. K erbzähigkeit und Korngröße bei m it etwa 10 % Q uerschnittsabnahm e kaltgezogenen R ohren in A bhängigkeit von der Gliihtemperatur.

3. durch Stopfen- oder Stangenzüge, wobei die Verformung teils 
nach 1, teils nach 2 erfolgt. F ü r diesen Fall ergeben sich für 
ein und dieselben Querschnittsveränderungen eine Reihe von 
Ziehmöglichkeiten.

Daß Züge, bei denen die Verformung des W erkstoffes ganz 
verschiedenartig erfolgt und denen nur die erzielte Querschnitts
abnahme gemeinsam ist, die gleiche W irkung in bezug auf Be
einflussung des Kristallkorns und dam it des Entstehens grob
körniger Rekristallisation haben sollen, erschien immerhin 
fraglich.

Abb. 2 zeigt die Ergebnisse (Kerbzähigkeit und Korngröße) 
einer Versuchsreihe an kaltgezogenen Rohren aus einem Stahl 
m it 0,13 % C, die so gezogen worden sind, daß die Querschnitts
verminderung in allen drei Fällen 10 % betrug, die Abnahme der 
W andstärke aber 10 bzw. 5 bzw. 0 % ausmachte. Die Glühtem- 
peraturen lagen zwischen 600 und 920°, die Glühzeiten betrugen 
10, 30, 60 und 360 min.

Die Kerbzähigkeitsschaulinien zeigen in bester Ueberein- 
stimmung m it Untersuchungen an Vollquerschnitten einen R ück
gang der Kerbzähigkeit im kritischen Glühbereich. Der Tiefstwert 
wird bei einer Glühtemperatur von 750 bis 800° erreicht. Die Art 
der Verformung ist ohne Einfluß, nur die absolute Größe der 
Querschnittsverminderung ist maßgebend.

Man sollte nun erwarten, daß die Korngrößenschaulinien einen 
gegensinnigen Verlauf nehmen würden, daß also dem Tiefstwert 
der Kerbzähigkeit ein Höchstwert der Korngröße entsprechen

würde. Das ist aber keineswegs der Fall. Mit Ausnahme der 
360-min-Glühung weisen die Korngrößenschaulinien zwei Höchst
werte auf, einen bei etwa 700° und einen zweiten bei etwa 800°. 
Nur dem zweiten Korngrößenhöchstwert entspricht ein Tiefstwert 
auf den Kerbzähigkeitsschaulinien.

Man war bisher der Ansicht, daß ein grobes Korn stets mit 
einer starken Verminderung der Kerbzähigkeit verbunden sei. 
Die vorliegenden Versuche zeigen indes, daß für die Entstehung 
von Kerbsprödigkeit eine Kornvergröberung zwar eine notwendige, 
aber noch keine ausreichende Voraussetzung ist.

Die weiteren Untersuchungen galten nun der Klärung der 
Frage: „W oher kom mt es, daß bei den niedrigen Glühtempera- 
turen zwar ein grobes Korn, aber keine Kerbsprödigkeit vor
handen ist, während bei den höheren Temperaturen bei grobem 
K orn auch eine hohe Sprödigkeit au ftr itt  ?“

Auf diese Frage gib t die mikroskopische Untersuchung eine 
Antwort. Abb. 3 g ibt Gefügeaufnahmen von drei Rohren wieder, 
die annähernd die gleiche Korngröße besitzen, deren Kerbzähig
keit aber in dem einen Fall sehr niedrig, in dem anderen sehr hoch 
ist und in dem dritten  Fall m ittlere W erte aufweist.

Bei den Proben m it hoher Kerbzähigkeit ist der Kohlenstoff 
hauptsächlich in perlitischer Form  vorhanden. Der Perlit ist im 
Vergleich zu den Proben m it niedrigerer Kerbzähigkeit nur wenig 
zerfallen. Der freie Zem entit sitzt in kleiner kugel- und nieren
förmiger Ausbildung teils an den Korngrenzen, teils aber auch im 
Innern der Ferritkörner.

Aety.ung: P ik rinsäure . X 500

Zem entitausbildung bei niedriger K erbzähigkeit. Zem entitausbildung bei m ittlerer K erbzähigkeit 
(2 mkg/cm2 und 7430 p2 Korngröße.) (13,3 m kg/cm 2 und 5370 p 2 K orngröße.)

Abbildung 3. Gefiigeaulnahmen von drei Rohren.

>V r r i f
Zem entitausbildung bei hoher K erbzähigkeit. 

(26,8 m kg/cm 2 und  o770 \x2 K orngröße.)
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Bei den Proben niedrigster K erbzähigkeit ist der Perlit 
weitgehend zerfallen. Die H auptm enge des freien Zementits sitzt 
hier an den Komgrenzen, vornehmlich dort, wo drei K örner an- 
einanderstoßen, bildet Bänder und  Schnüre und umschließt im 
Idealfalle die Ferritkristalle schalenartig.

Die Bohre m ittlerer K erbzähigkeit stehen auch nach ihrer 
Gefügeausbildung zwischen den beiden vorstehend beschriebenen 
Gruppen. Der Perlit ist teilweise zerfallen, Verteilung und Aus
bildungsform des freien Zem entits sind zwar im allgemeinen die
selben wie bei den Proben hoher Kerbzähigkeit, doch ha t sich der 
Zementit teilweise auch schon an den Korngrenzen zu kurzen 
Bändern zusammengeschlossen.

Da der Zementit ein sehr spröder K örper ist, so dürfte ohne 
weiteres klar sein, daß er bei schalenartiger Umhüllung der K ristall
körner einer Trennung der K ristalle einen weitaus geringeren 
Widerstand entgegensetzt als bei mehr punktförmiger Ab
scheidung im Innern der Körner.

Wegen der weiteren Versuche, die sieh m it den E ntstehungs
bedingungen des Schnürenzementits befassen, sei auf die Quelle 
verwiesen. A. Pomp.

Untersuchungen über den Kraftbedarf beim Pressen und Lochen.
Trotz der Bedeutung des Dickschen Strangpreßverfahrens 

und des Ehrhardtschen Lochverfahrens für die m etallverarbei
tende Industrie ist der beim Pressen und Lochen auftretende 
Kraftbedarf noch wenig erforscht. Solange die vorhandene 
Pressenanlage bei den durchzuführenden Formgebungsvorgängen 
einen Kraftüberschuß besitzt, legt der Betrieb auf derartige 
Untersuchungen nur geringen W ert. Um so störender wird 
jedoch das Fehlen geeigneter Unterlagen empfunden, sobald 
es sich um eine Erweiterung des Herstellungsprogramms unter 
Beibehaltung der vorhandenen Presseneinrichtung oder um die 
Beschaffung einer geeigneten Presse für ein neuartiges H erstel
lungsprogramm handelt, um  so mehr, als bisher keine Theorie 
der genannten Verfahren besteht, die es gestatten  würden, die 
im Betriebe erm ittelten Erfahrungen über den K raftbedarf auf 
andere Verhältnisse zu übertragen.

Nach Untersuchungen von E. S ie b e i  und E. F a n g m e ie r 1) 
besteht die Möglichkeit, den K raftbedarf beim Pressen und 
Lochen ähnlich wie hei anderen Form gebungsverfahren aus der 
Formgebungsarbeit zu ermitteln, die sich als Produkt aus ver
formten Volumen, Form änderungswiderstand und der absolut 
größten Formänderung berechnet. Setzt m an die Form änderungs
arbeit gleich der von den Preßwerkzeugen geleisteten äußeren 
Arbeit, so erhält man bei beliebigem Preßweg i  die Beziehung 

P • { =  V • Kf • ln 9h =  F 0 • ! ■ Kf • ln <ph 
P  =  F 0 • Kf • ln 9h- 

Die Preßkraft P, die zur Durchführung der Form änderung no t
wendig ist, ergibt sich also als P rodukt aus dem Ausgangsquer
schnitt des verformten Körpers (F0), der größten Hauptform ände
rung (ln tph) nnd dem Form änderungswiderstand (Kf). Bei Kenntnis 
der Anfangs- und Endabmessungen des Preßstücks sowie des Form 
änderungswiderstandes desW erkstoffs un ter den beim Verformungs
vorgang herrschenden Tem peraturen und sonstigen Verhältnissen 
vermag man daher die auf tretenden Preßkräfte  zu berechnen.

Während beim Strangpressen die Streckung als H auptform 
änderung anzusprechen ist, ist beim Lochen die Stärken Verminde
rung der ringförmigen Körperelemente für die Berechnung der 
Formgebungsarbeit maßgebend. Die radiale Form änderung steigt 
bei diesem Verfahren von einem M indestwert an der Außenzone 
auf einen unendlich großen W ert in der Kem zone an. Wegen 
dieser Ungleichförmigkeit m uß die Form änderungsarbeit beim 
Lochen als Summe der Form änderungsarbeit der einzelnen 
Volumenelemente bestimmt werden.

Die Brauchbarkeit der entwickelten theoretischen Grund
lagen wurde durch Preß- und Lochversuche an  W eichbleikörpem 
sorgfältig geprüft, wobei die Untersuchung auf die verschieden
artigen technischen Preß- und Lochverfahren ausgedehnt wurde. 
Das sogenannte umgekehrte Strangpreßverfahren zeigt sich 
dabei vom Standpunkt des K raftbedarfs aus betrachtet dem 
Pressen nach vorwärts überlegen. Beim Ehrhardtschen Loch- 
verfahren ergibt sich gegen Ende des Lochvorganges stets ein 
auf die Lage der Verformungszone von der Stempelspitze zurück
zuführender Druckanstieg, so daß dem geringeren K raftbedarf 
dieses Verfahrens zu Beginn des Lochens n u r ein bedingter W ert 
zukommt. Mit Hilfe der Modellversuche wurden Unterlagen 
über die günstigsten Düsen- und Stempelformen beim Pressen 
und Lochen gewonnen.

Beim Lochen konnte die Anwendbarkeit der abgeleiteten 
Bechnungsgrundlagen auch bei Großversuchen in der Wärme

m it Flußstahlblöcken bestätig t werden. Der Form änderungs
widerstand und dam it der bezogene Dorndruck vermindern sich 
m it zunehmendem Blockdurchmesser und kleiner werdender 
Preßgeschwindigkeit. Die Veränderung der Abkühlungsverhält
nisse und der Verformungszeit müssen als Ursache dieser E r
scheinung angesehen werden. E. Siebei.

Untersuchungen über den Formänderungsverlauf bei technischen 
Formgebungs verfahren.

Ueber diese Frage wurden von E. S ie b e i und  H. H ü h n e 1) 
Untersuchungen angestellt, die zu folgendem Ergebnis führten. Zur 
versuchsmäßigen E rm ittlung des Verformungszustandes kann man 
die Verzerrungen benutzen, die ein in  einer symmetrisch gelegenen 
Teilhälfte eines zu verformenden Körpers eingedrücktes Koordi
natennetz bei der Formgebung erleidet. Der Verformungszustand 
eines jeden Körperelementes ist dann nach B ichtung und Größe 
durch das Verformungsellipsoid gekennzeichnet, in  das eine dem 
Körperelement einbeschriebene Kugel im Laufe der Form 
gebung übergeht. Besteht die Form änderung in einer reinen 
Streckung oder Stauchung, so fallen die Achsen des Verfor- 
mungsellipsoides m it der Streck- oder Stauchrichtung zusammen. 
T reten zusätzliche Schiebungen hinzu, so sind die Achsen des 
Verformungsellipsoides zu der Streck- oder Stauchrichtung ge
neigt. Bei gleicher Streckung vergrößert sich m it steigender 
Schiebung die aus der Länge der großen Achse erm ittelte H aupt
formänderung; der Neigungswinkel dagegen zeigt bei einer 
bestim m ten Schiebung einen Höchstwert, um bei ihrer weiteren 
Steigerung wieder abzufallen. Nach diesen Ueberlegungen wurde 
der Verformungszustand beim Ziehen, Strangpressen, Lochen 
und Walzen durch Versuche bestimmt.

Zur Berechnung der inneren Form änderungsarbeit genügt 
die Bestimmung des Verformungszustandes nach Beendigung 
der Formgebung m it Hilfe der Verformungsellipsoide nicht. 
Die E rm ittlung der wirklichen Volumen Verdrängung ist vielmehr 
nur un ter Berücksichtigung des gesamten Formänderungsver
laufes möglich. Bei den kontinuierlichen Formgebungsverfahren 
vermag m an die Hauptform änderungen in jedem Punkte bei 
einer unendlich kleinen Verschiebung längs der Stromlinien und 
dam it die wirkliche Volumen Verdrängung jedes Körperelementes 
bei Durchlaufen des gesamten Formänderungsgebietes aus den 
Verformungen in Bichtung und quer zu den Stromlinien sowie 
den zusätzlichen Schiebungen zu berechnen.

Mit der Bestimmung der Teilformänderungen ist auch die 
E rm ittlung der Hauptform änderungsrichtungen in der Form 
gebungszone verbunden. Es bietet sich also die Möglichkeit, 
auch einen Einblick in die Spannungsverhältnisse bei den be
trachteten  Formgebungsverfahren zu gewinnen, da die H aupt
spannungsrichtungen m it den Hauptform änderungsrichtungen 
übereinstimmen. Es konnte so der Verlauf der Spannungs- 
trajektorien im Verformungsgebiet bei den untersuchten Form 
gebungsverfahren bestim m t werden. Es zeigte sich, daß beim 
Ziehen, Pressen und Lochen gewölbeartig verlaufende Quer
spannungen zur Ausbildung kommen, un ter deren W irkung in 
erster Linie die Form änderung vor sich geht. E. Siebd.

A u s  F a c h v e r e i n e n .

T echnische Vortragstagung in S iegen.
Der Verein deutscher E isenhüttenleute und der Siegener Be

zirksverein des Vereines deutscher’Iügenieure veranstalteten M itt
woch, den 22. April 1931, eine gemeinsame Technische Vortrags
tagung im großen Saale der Erholung zu Siegen.

$ t.*8ng. 0 . P e te r s e n ,  der die Verhandlungen leitete, be
grüßte die zahlreich aus dem Siegerland und seiner weiteren U m 
gebung erschienenen Mitglieder beider Vereine m it der F est
stellung, daß der Erfolg der im Vorjahre vom Verein deutscher 
Eisenhüttenleute abgehaltenen Tagung und der von zahlreichen 
Stellen geäußerte W unsch einer W iederholung der Anlaß zu dem 
gemeinsamen Vorgehen der beiden Vereine gewesen sei. Bei den 
ungünstigen wirtschaftlichen Verhältnissen werde es dam it für 
dieses Ja h r  voraussichtlich sein Bewenden hahen müssen, zumal 
da er die Hoffnung habe, daß es vielen Mitgliedern möglich sein 
werde, an der im H erbst stattfindenden Hauptversam m lung des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute teilzunehmen.

Darauf n a h m  $ r . = Q n g . P  ■ B a r d e n  h  e u  e r  vom Kaiser-W  ilhelm- 
In s titu t fürEisenf orschung inDüsseldorf dasW  ort zu seinemV o rtrag : 

Ueber Fortschritte in der Gußeisenerzeugung.
Nach den Ausführungen des Vortragenden ist es für die in 

Deutschland in den letzten zehn Jahren  durchgeführten Arbeiten

*) M itt .  K . - W .- I n s t .  E i s e n f o r s c h .  13  (1 9 3 1 )  L fg .  2 , S . 2 9 /4 1 .

19.J1

i )  M i t t .  K . - W .- I n s t .  E i s e n f o r s c h .  13  (1 9 3 1 )  L fg .  3 , S . 4 3 /6 2 .
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zur Erforschung und Weiterentwicklung des Gußeisens kenn
zeichnend, daß sie sich ausschließlich m it der Beeinflussung des 
Gefügeaufbaues zur Erzielung günstiger mechanischer Eigen
schaften befaßt haben. Ganz allgemein wurde eine möglichst 
feine Verteilung des Graphits und ein rein perlitisches Grund
gefüge angestrebt.

Das älteste'und einfachste Verfahren zur Graphitverfeinerung 
ist die Erniedrigung des Kohlenstoffgehalts, z. B. durch ̂ Verwen
dung großer Mengen Stahlschrott. Im.Flammofen und im’Elektro- 
ofen bereitet diese Arbeitsweise keinerlei Schwierigkeiten, im 
Kupolofen dagegen ist sie nur bei schnellem Ofengang durchzu
führen, weil der Stahl sich um so höher aufkohlt, je langsamer er 
heruntergeschmolzen wird. Siliziumreicher E insatz erschwert die 
Aufkohlung. Die Herstellung von schmiedbarem Gußeisen und 
Stahl im Kupolofen wird als abwegig bezeichnet.

Beim Kupolofeneisen wird eine Verbesserung dadurch erzielt, 
daß die Graphitreste durch nachträgliches Erhitzen des flüssigen 
Eisens zerstört werden, so daß aus der keimfreien Schmelze der 
Graphit in feinverteilten Formen auskristallisiert. Diese Behand
lung ist bei Gußeisen aus dem Flammofen nicht erforderlich; bei 
kohlenstoffarmen Legierungen tr i t t  vielmehr dabei sehr leicht eine 
ungünstige Gefügeausbildung, verbunden m it einer Verschlech
terung der mechanischen Eigenschaften, ein.

Durch Legieren des Gußeisens m it Sonderelementen lassen 
sich Festigkeit und H ärte  von hochwertigem Gußeisen weiter 
steigern, ohne daß die Bearbeitbarkeit wesentlich erschwert wird. 
Dem einwandfreien Legieren m it Chrom und Nickel stehen 
namentlich in Verbindung m it dem Kupolofenschmelzen be
achtenswerte 'Schwierigkeiten entgegen.

Das Schmelzverfahren ha t einen großen Einfluß auf die Güte 
des Erzeugnisses. Das Erschmelzen hochwertiger Gußeisen
legierungen ist im Flammofen und Elektroofen wesentlich ein
facher als im Kupolofen. In  der Entwicklung der Flammöfen 
sind m it der Einführung 'günstiger Feuerungsarten nennenswerte 
Fortschritte erzielt worden. Besondere Beachtung verdient der 
drehbare Schmelzofen von Brackeisberg, der in wärmetechnischer 
und metallurgischer Hinsicht große Vorzüge aufweist. Bei Ver
suchen konnte in diesem Ofen aus minderwertigen Eisen- und 
Stahlabfällen, z. B. Drehspänen, ein hochwertiges Gußeisen m it 
vorzüglichen gießtechnischen und mechanischen Eigenschaften 
erschmolzen werden. Trotz der ungünstigen Beschaffenheit der 
verwendeten Rohstoffe ist der Abbrand nur unbedeutend.

In  der Aussprache unterstrich Dr. C. H u m p e rd in c k ,  
Wetzlar, die von dem Vortragenden gemachten Feststellungen, 
wobei er insbesondere auf die Frage der Legierungszusätze einging 
und ihre noch nicht ganz "geklärte W irkung. E r wies weiter auf die 
Bedeutung der Zusammensetzung der Gichten für die Herstellung 
von Qualitätsguß hin und hob die Notwendigkeit unablässiger 
Forschung für den Eisengießer hervor, wenn er dem W ettbewerb 
der Preßteile und Leichtmetalle auch nur einigermaßen gewachsen 
bleiben wolle. Dr. K ö n ig  machte bemerkenswerte Mitteilungen 
über die W irkungen eines wechselnden Stahlzusatzes bei der 
Gattierung in bezug auf Aufkohlung, Satzkoksaufwand und W ind
menge.

Anschließend berichtete 5)r.=3ü9- A- P o m p  vom Kaiser - 
W ilhelm -Institut für Eisenforschung in Düsseldorf über: 

Untersuchungen an Feinblechen 
und über die Arbeiten des Feinblech-Ausschusses des Vereins 
deutscher E isenhüttenleute, die vor kurzem zum Abschluß ge- 
kommen sind. Gemeinschaftliche Verhandlungen zwischen Blech- 
erzeugem und B lechverbrauchem  haben zur Aufstellung von Güte
vorschriften für Feinbleche geführt, die dem Techniker und dem 
Kaufm ann eine Handhabe bei Bezug und Verwendung dieses 
wichtigen und für die vielseitigsten Zwecke benutzten Erzeugnisses 
geben sollen.

Im  Abschluß hieran streifte der Vortragende einige bei der 
Verarbeitung von Feinblechen häufiger zu beobachtenden Fehler
erscheinungen, wie grobkörnige Rekristallisation, Alterung, Beiz
blasen u. dgl., Fehler, die teils im W erkstoff ihre Ursachen haben, 
teils aber auch auf nicht genügende Beachtung der Eigentümlich
keiten der Feinbleche durch die Verbraucher zurückzuführen sind.

Der Vortrag von $t.»Qng. 0 . K ü h n e r ,  Göppingen:
Neuerungen auf dem Gebiete der spanlosen Formgebung 

zeigte für viele der Teilnehmer wohl überraschende und uner
w artete Ausblicke und fand deshalb tro tz  der großen Zahl der 
vorgeführten Lichtbilder viel Aufmerksamkeit.

Von W erkzeugmaschinen entfallen nach einer vor kurzem 
erschienenen S ta tis tik  in  A m erika 40 % auf das Gebiet der 
spanlosen Form gebung. In  Deutschland sind es zwar erst 7 %, 
aber alle Anzeichen deuten daraufhin, daß auch bei uns mit fort
schreitender Rationalisierung die Arbeitsverfahren der spanlosen 
Formgebung sich immer weitere Arbeitsgebiete erobern.

Der Vortragende führte weiter aus, welche Leistungssteige
rungen bei der spanlosen Formgebung möglich sind durch Ver
wendung selbsttätiger Zuführungen, bestmöglicher Werkstoff
ausnutzung, Zusammenlegung von verschiedenen Arbeitsgängen 
in eine Maschine, ferner durch organischen Zusammenbau mehrerer 
Maschinen m it Hilfe selbsttätiger Fördereinrichtungen sowie 
durch Schaffung vollständig neuer Arbeitsmaschinen.

Die beiden letzten Vorträge wurden gemeinsam erörtert. In 
der Aussprache äußerten sich die H erren Dr. H u m p e rd in c k , 
® ip l.^ n g .B u sso n , 5)ipI.=Qng. S c h n e id e r  und ProfessorK örber 
zu den Prüf ungsverfahren für Feinbleche, insbesondere der Möglich
keit der Anwendung der Härteprüfung. Professor Körber erbat 
Mitteilungen an das Kaiser-W ilhelm -Institut über Erfahrungen mit 
den von diesem vorgeschlagenen Verfahren des Tiefungsweitungs- 
versuches und des Tiefungszerreißversuches. In  bezug auf den Vor
trag  K ühner m achte er auf gewisse Gefahrenquellen aufmerksam, 
die bei gezogenen Teilen durch die Alterung auf treten  können. 
D irektor K le in  behandelte die Frage der bestgeeigneten Ober
flächenbeschaffenheit für die W eiterverarbeitung.

®t.»Qng. O. P e t e r s e n  nahm  die Gelegenheit wahr, in seinem 
Schlußwort m it dem Dank an die Vortragenden und Teilnehmer der 
E rörterung die besonderen Verdienste von D irektor K le in  bei den 
schwierigen Verhandlungen zur Normung der Feinbleche hervor
zuheben.

Die Tagung fand in einem geselligen Zusammensein ihren 
Abschluß.

P a t e n t b e r i c h t .

D eutsche Patentanm eldungen1).
(P aten tb la tt N r. 17 vom 30. A pril 1931.)

Kl. 7 a, Gr. 12, C 40 953. Verfahren zum Kaltwalzen von 
dünnen Metallblechen, -bändern u. dgl. The Cold Metal Process 
Company, Youngstown (Ohio), V. St. A.

Kl. 7 a, Gr. 12, M 112 895. Antrieb der Walzen von konti
nuierlichen W alzenstraßen. Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H., 
Düsseldorf-Rath.

Kl. 7 a, Gr. 12, S 91 131. Bandwalzwerk zum Herstellen 
von Feinblech. Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 10 a, Gr. 18, L 74 899. Verfahren zur Erzeugung von 
Hüttenkoks. Dr. Anton Lißner, Brünn (Tschechoslowakei).

Kl. 18 a, Gr. 4, V 101.30. Vorrichtung zum Schließen von 
Stichlöchem metallurgischer Oefen, insbesondere Hochöfen. 
Vereinigte Stahlwerke, Akt.-Ges., Düsseldorf, B reite S tr. 69.

K1. 18 b, Gr. 21, H  114 524. Feuerfeste Zustellung für 
elektrische Induktionsöfen. Heraeus-Vacuum-Schmelze, A.-G., 
und Dr. Wilhelm Rohn, H anau a. M.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an  während zweier M onate für jederm ann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im P aten tam t zu Berlin aus.

KJ. 18 c, Gr. 9, K  138.30. Ofen zum Glühen und Abkühlen, 
Karl K ast, Hann.-M ünden, Am Questenberg 7.

Kl. 31 a, Gr. 2, W 83 839. Verfahren und umlaufendei 
Trommelofen zum Schmelzen von Eisen und Metallen. Emst 
Weiß, W ethm ar b. Lünen a. d. Lippe.

Kl. 31 a, Gr. 3, B 25.30. W ärm eschutzmantel für glühende 
Schmelztiegel. E rnst B rabandt, Berlin-Rummelsburg-Nobelshof

K1. 31 c, Gr. 18, V 25 920. Verfahren und Vorrichtung zm 
Herstellung von Schleudergußhohlkörpern. Vereinigte Stahlwerke 
Akt.-Ges., Düsseldorf, Breite S tr. 69.

Kl. 42 k, Gr. 25, K  116 098. Verfahren zur Prüfung vor 
Blechen. K aiser-W ilhelm -Institut für Eisenforschung, e. V. 
Düsseldorf 101, H einrich-Ehrhardt-S traße.

Kl. 48 a, Gr. 14, S 92 319. Verfahren und Einrichtung zu 
abschnittsweisen E lektroplattierung, insbesondere Verchromunj 
von größeren Gegenständen. Siemens & Halske, A.-G., Berlin 
Siemensstadt.

K1. 48 b, Gr. 4, A 30.30. Verfahren und Einrichtung zu 
Herstellung von Metallüberzügen, insbesondere auf Drähten 
Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin NW  40, Friedrich 
Karl-Ufer 2— 4.

Kl. 49 h, Gr. 1, M 36.30. Herstellung von Rohren m it nac 
innen verstärkten Enden durch Stauchen. Mannesmannröhren 
Werke, Düsseldorf.
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Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung im März 1931.
1

B uddel-, ***►  mer-
Gieße

rei- Z t  ! s S le -
' denes

In s
gesam t

Besse- 1 Tho- 
mer- | mas- m lns- 1 »  

M artin- eu0'
Elektro- In s

gesam t

I

Davon i 
Stahlguß

tRoheisen 1000 t  zu 1000 kg F lußstahl 1000 t  zu 1000 kg

Januar 1 9 3 1 .............................. 28 137 603 1 33 801 10 511 210 | 1 14 746 24
Februar 33 118 554 21 726 9 478 193 1 12 693 23
M ärz.............................................. 24 125 594 i 32 775 10 504 195 1 12 722 25

Die Leistung der französischen Walzwerke 
im März 1931 •).

Schwedens Eisenindustrie im Jahre 19301).

Februar
19312)

März
1931

in 1000 t

Halbzeug zum V e r k a u f ............................................... 109 120
Fertigerzeugnisse aus F lu ß - und  S chw eißstah l . 479 503

davon:
R a d re i f e n ...................................................................... 5 5
Schm iedestücke............................................................. 7 7
S c h i e n e n ...................................................................... 43 41
S ch w e lle n ...................................................................... 12 13
Laschen und  U n te r la g s p la t te n ............................ 3 5
Träger und U -E isen von  80 m m  u n d  m ehr.

Zores- und  S p u n d w a n d e is e n ............................ 65 70
W a lz d ra h t...................................................................... 27 24
Gezogener D rah t ......................................................... 14 15
W armgewalztes B ande isen  u n d  R ö h ren stre ifen 14 17
Halbzeug zur R ö h re n h e rs te l lu n g ........................ 3 5
R ö h r e n ........................................................................... 12 14
S o n d e r s ta b s ta h l ........................................................ 14 13
H an d e lss ta b e isen ........................................................ 169 182
W e iß b le c h e .................................................................. 7 7
Andere Bleche u n te r  5 m m ................................. 51 49
Bleche u n te r 5 m m  u n d  m ehr ........................ 26 30
U n iv e rsa le ise n ............................................................. 7 6

Nach den Erm ittlungen des Comité des Forges de France. 
*) Teilweise berichtigte Zahlen.

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie 
im Jahre 19291).

Förderang oder Erzeugung 1928
t

1929
t

K o h le ....................................................... 27 578 300 26 929 930
K o k s ....................................................... 6 111 640 5 951 760
B r ik e t t s .................................................. 1 959 130 2 018 110
E is e n e r z .................................................. 153 800 148 260
R oheisen .................................................. 3 856 990 4 040 530
F lußstah l................................................... 3 817 430 4 009 190
Stahlguß . . . . . . . . 87 940 100 310
S chw eißstah l.......................................... 14 880 12 130
Halbzeug ................................................... 761 030 786 610
WalzwerkRfertigerzeugnis.se . . . . 3 001 200 3 121 530

darunter:
Handelsstabeisen.................................. 889 950 890 720
Formeisen.............................................. 294 910 415 600
Träger und U-Eisen . . . . . . . 225 890 200 850
S ch ien en .............................................. 155 960 163 310
S ch ie n en zu b eh ö r.............................. 45 560 47 240
S c h w e lle n ........................................... 74 400 84 500
Radreifen und A c h s e n ..................... 25 470 30 820
W a lz d ra h t .......................................... 286 320 272 050
B a n d e is e n .......................................... 39 730 65 060
Rund- und V ierkanteisen . . . . 39 790 51110
Universaleisen .................................. 119 070 103 690
G robbleche........................................... 400 770 386 880
Mittelbleche ...................................... 215 000 195 770
F e in b le c h e ........................................... 187 290 212 820
Stahlschm iedestücke.......................... 1090 1210

Schweißstahlfertigerzeugnisse . 175 260 153 460
darunter:

Handelsstabeisen.................................. 153 910 133 310
Formeisen. . . . 6 320 5 330
G robbleche..................... 20 —
Mittelbleche . . . 1530
Feinbleche . . 13 480 14 820

19292) 1930
t t

E r z e u g u n g :
Roheisen und Guß waren erster Schmelzung . 489 700 456 800
S c h w e iß s ta h l........................................................... 35 900 26 300
B essem erstah l........................................................... 83 700 87 900
Siem ens-M artin-Stahl.............................................. 496 100 404 700
T ie g e ls ta h l ................................................................ 1400 1 100
E l e k t r o s t a h l ........................................................... 112 700 109 200
Eisen und Stahl, gewalzt oder geschmiedet, aller

A r t ............................................................................ 504 200 417 900
E i n f u h r :

R o h e is e n .................................................................... 90 100 87 300
Eisenlegierungen usw............................................... 3 600 2 600
A lteisen ........................................................................ 26 200 28 700
Stabeisen, Formeisen usw...................................... 147 400 159 700
W a lz d r a h t ................................................................ 29 500 21 400
S c h ie n e n .................................................................... 13 400 11 600
W eiß b lec h e ................................................................ 10 900 12 100
Grob- und F e in b le c h e ........................................... 77 300 83 600
Gußeiserne R ö h r e n ............................................... 20 400 22 900
Schweißeiseme R ö h ren ........................................... 26 300 23 200

Insgesamt | 445100 453 100
A u s f u h r :

R o h e is e n .................................................................... 71 000 46 400
E ise n le g ie ru n g e n ................................................... 21 000 14 000
Eisenschwamm usw.................................................. 9 300 6 600
A lteisen........................................................................ 11 400 9 000
Vorgewalzte Blöcke, K nüppel usw...................... 27 300 17 200
Blankgezogene R ö h re n ........................................... 16 800 13 500
S tab e isen .................................................................... 75 300 53 700
W a lz d r a h t ................................................................ 28 100 19 300
Grob- und F e in b le c h e ........................................... 2 200 1 500
R ö h re n ........................................................................ 9 200 10 100
D r a h t ........................................................................ 3 300 1 900
N ägel............................................................................. 4 900 4 300

Insgesam t Eisen und Stahl | 279 800 197 500
1 E i s e n e r z .................................................................... 10 922 000 9 459 000

x) Vgl. Iro n  Coal Trades Rev. 122 (1931) S. 523.
*) Teilweise berichtigte Zahlen.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im Februar 19311).

Erzeugnisse

•

Januar
1931

F eb ruar
1931

1000 t  zu 1000 kg

F l u ß s t a h l :
15,4 13,9S chm iedestücke ..............................................

K e s s e l b l e c h e ........................................................ 2,9 3,2
G robbleche 3,2 m m  u nd  d arü b er . . . . 62,2 48,4
Feinb leche  u n te r  3,2 m m , n ic h t v e rz in k t. 32,12) 28,2
W eiß-, M a tt-  u n d  Schw arzbleche . . . . 56,5 60,2
V erzink te  B lech e ................................................... 30,8 30,1
Schienen  v on  24,8 kg  je  lfd . m und  darüber 28,6 44,3
S ch ienen  u n te r  24,8 kg je  lfd . m . . . . 3,6 3,6
R illen sch ienen  fü r  S traß e n b ah n en  . . . . 1,2 0,9
S chw ellen u n d  L a s c h e n ................................ 3,1 6,2
F o rm eisen , T räg er, S tabe isen  usw. . . . 125,4 117,7
W a lz d ra h t................................................................. 14,9*0 14,4
B ande isen  u n d  R öhrenstre ifen , w arm gew alzt ie,o*) 14,4
B lan k  gew alz te  S t a h l s t r e i f e n ....................... 4,1 3,6
F e d e rs ta h l.................................................................. 5,1 5,4

S c h w e i ß s t a h l :
10,1 9,8S tab e isen , F orm eisen  usw .................................

B an d e isen  u n d  S treifen  fü r  R öhren  . . . 3,0 2,6
G rob- u n d  F einb leche  u nd  sonstige E rzeug

0,1 0,1n isse  a u s  S c h w e iß s ta h l................................

1) Nach Comité des Forges de France, Bull. 4147 (1931).

Großbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im März 1931

!) N ach  den E rm ittlungen  der N ational Federation o l I ro n  and  Steel 
M anufactu res. — *) B erich tig te  Zahlen.

R oheisen 1000 t  zu 1000 kg
Am Ende 

des M onats
Rohblöcke und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg H erstel- 

lung an 
Schweiß

stah l
1000 t

H äm a-
ti t- a i s é e s

Gießerei- Puddei-
zusam men

einschl.
sonstiges

in Betrieb 
befind

liche 
H ochöfen

Siem ens-M artin
sonstiges zu

sammen

aa r-
un te r
Stahl-
gußsauer basisch

Januar 1931 . . . 
Februar .
M ä rz ..............

86,0
83,7
86,2

131,1
124,9
133,3

96.2
88.3 

113,4

16,7
13,9
16,4

342,6
323,3
362,8

83
81
81

88,6
123,8
115,0

303,3
348,5
367,0

16,8
21,9
26,1

408,7
494,2
508,1

7,8
9,7

10,9

17,1
16,7
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W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Die Lage des deutschen Eisenmarktes im April 1931.
I. RHEINLAND-W ESTFALEN. — Die deutsche W irt

schaftslage wurde auch in der Berichtszeit gekennzeichnet durch 
das Andauem des Damiederliegens nahezu aller Zweige der W irt
schaft. Zwar wurde in  den letzten Woehen das K onjunkturbild 
in etwa durch eine hier und da einsetzende saisonmäßige Belebung 
überdeckt, doch ha t dies an der Krisenlage in den Grundlagen 
bisher nichts zu ändern vermocht. Wohl hat der Arbeitsmarkt 
eine gewisse Entlastung erfahren. Die Landw irtschaft und einige 
verbrauchsnahe Industriegruppen haben neue Arbeitskräfte auf
genommen. Diese Entlastung ist aber, gemessen an  der gewal
tigen Höhe der Arbeitslosigkeit, noch sehr geringfügig. Die für 
eine entscheidende und nachhaltige Konjunkturbesserung bedeut
samsten Industrien haben von der Erleichterung bisher wenig 
oder gar nichts zu spüren bekommen. In  wichtigen Zweigen 
schreitet vielmehr der Einschränkungsvorgang m it unvermin
derter Schärfe fort. Besonders bezeichnend ist auch, daß eine 
spürbare Anregung vom Baum arkt her noch durchaus fehlt. Die 
Hoffnung, daß m it der Saisonbelebung auch eine konjunktur- 
mäßige Besserung einhergehen werde, steht also bislang noch 
auf sehr schwachen Füßen. Vor allem is t auch nach wie vor fest
zustellen, daß eine einheitlich durchgreifende und durch politische 
Zugeständnisse nicht belastete Umstellung auf eine der Schwere 
unserer Notlage entsprechende Politik der Kostensenkung auf 
allen Gebieten noch keineswegs in greifbarer Nähe, geschweige 
denn schon vollzogen ist.

Mit einem Gefühl beginnender Erleichterung vernahm man, 
daß nach dem bis Ende Februar ununterbrochenen Steigen der 
Erwerbslosenzahl die erste Märzhälfte erstmalig eine Abnahme 
brachte, die sich dann weiter fortsetzte. Erfreulich ist dabei be
sonders, daß nach dem Bericht der Reichsanstalt für Arbeitslosen
versicherung diese Abnahme nicht nur auf die Saisonberufe en t
fällt, sondern ein D rittel davon auch auf die übrigen. Hieraus 
aber etwa für eine Konjunkturbesserung schon Schlüsse zu ziehen, 
dürfte gewagt sein. Zudem hat sich im März die Zahl der A rbeit
suchenden noch gar zu wenig von der im Februar 1931 erreichten 
Höchstzahl von mehr als fünf Millionen entfernt, denn sie ging 
nur um rd. 289 0 0 0 =  5,7% zurück, und Ende März 1931 waren 
es rd. 1 665 000 mehr als damals 1930; ferner betrug bei dieser ge
ringeren Zahl im März 1930 die Abnahme 316 251 =  9,3% . Um 
auch das ungefähre Anwachsen der Zahl der durch die Gemeinden 
zu betreuenden W ohlfah rtserw erbslosen  zu zeigen, seien die 
Zählungsergebnisse der B e z irk s f ü r s o r g e v e r b ä n d e  angegeben:

Ende A ugust 1930 rd. 603 000 Ende N ovbr. 1930 rd . 778 000
„  Septbr. 1930 „  656 000 „ Dezbr. 1930 „  878 000
„  O ktbr. 1930 „ 726 000 „ Januar 1931 „  953 000

Die Zählungen der A r b e i ts ä m te r  ergeben bedeutend 
weniger, z. B. Ende Januar 1931 846 000. Weiteres besagt die 
folgende Zusammenstellung: Unterstützungsempfänger ans der

Arbeit- a) Ver- b) Krisen- Summe von
suchende Sicherung unterst. a) n. b)

Ende März 1930............ rd. 3 091445 2 053 380 293 722 2 347102
Mitte März 1931............rd . 4 980 000 2 527 040 949 678 3 476 718
Ende März 1931 . . . . rd . 4 756 000 2 315 554 923 359 3 238 913
M itte A pril 1931 . . . . rd . 4 628 000 2 105 000 890 000 2 995 000

Ein von der Reichsregierung einberufener Ausschuß h a t dem 
Reichsarbeitsminister in einem Gutachten Vorschläge über die 
Behebung der Arbeitslosigkeit gemacht. Die Vorschläge er
strecken sich auf eine Herabsetzung der gesetzlichen Höchst
dauer der Arbeitszeit auf wöchentlich 40 Stunden, w e n n  t e c h 
n is c h  u n d  w i r t s c h a f t l i c h  m ö g lic h , auf eine Einschränkung 
bezahlter Nebenbeschäftigung für Beamte und Angestellte bei 
Behörden sowie auf das Ausscheiden verheirateter Beamtinnen. 
Nach Schätzungen, die allerdings sehr voneinander abweichen, 
soll eine Verringerung der Arbeitslosenzahl um rd. 1 000 000 von 
der Durchführung dieser Vorschläge erw artet werden dürfen, 
wovon 300 000 Doppelverdiener sein sollen. Die Vereinigung der 
Deutschen Arbeitgeberverbände ha t demgegenüber in einer E in 
gabe an den Reichsarbeitsminister darauf hingewiesen, daß die 
Vorschläge des Ausschusses zu einer Verminderung der W irt
schaftlichkeit und der W ettbewerbsfähigkeit der Betriebe und 
somit zu einer Erhöhung der Arbeitslosigkeit führen müsse. Zur 
Belebung der W irtschaft und zur Behebung der Arbeitslosigkeit 
sei vielmehr erforderlich „die Befreiung der W irtschaft von 
öffentlichen Fesseln und Lasten, die Wiederherstellung größerer 
Bewegungsfreiheit, die Belebung der Kreditlage durch eine Politik 
der Regierung, die Vertrauen erwirbt und dazu beiträgt, daß die 
Hoffnung auf R entab ilität gestärkt und die Verwendung der 
A rbeitskraft erleichtert und rentabler gemacht w ird“ .

Alle diese Forderungen sind von der W irtschaft seit langem 
und m it ständig wachsendem Nachdruck erhoben worden, ohne 
daß von der Reichsregierung bisher etwas Entscheidendes im 
Sinne der W irtschaft unternom m en worden wäre. Insbesondere 
läßt es die Regierung immer noch an jeder tatkräftigen Betreibung 
der Verwaltungs- und Reichsreform fehlen, um wenigstens von 
dieser Seite an den Ausgaben zu sparen. Dabei erheben sich 
z. B. immer stärkere Zweifelsfragen über die zukünftige Entwick
lung der Reichsfinanzen. Man rechnet m it einem Haushaltsfehl
betrag von 800 bis 1200 ALU. JfM, m it einer durchschnittlichen 
Arbeitslosenzahl von erheblich m ehr als vier Millionen, Zahlen, 
die wirklich größte Besorgnis hervorzurufen vermögen. Welche 
Geldanforderungen werden n icht an die Regierung herantreten; 
es sei nur an die sozialen E inrichtungen gedacht, die sehr viel 
Mittel erfordern. Zur Erwerbslosenversicherung, die erst eben bei 
der Reiclisbank einen K redit von 83 Mill. JIM  aufnahm, kommt 
die Reichsknappschaftsversicherung, die vor der Zahlungsunfähig
keit steht und um weitere Reichszuschüsse b ittet. Das kann 
nicht wundernehmen, wenn man die großen Beitragsausfälle be
denkt, die der K nappschaft durch die Entlassung so vieler Berg
leute entstanden sind, während die (allerdings um 10% ver
kürzten) Ruhegelder weiterlaufen, so daß für Februar und März 
bereits m it je 8 Mill. JIM  aus Reichsm itteln geholfen werden 
mußte. Ferner bereiten auch die Landesversicherungsanstalten 
für Invalid itä t und Alter schwere Sorgen, besonders weil seit 
Jah r und Tag die Beiträge von Millionen Erwerbslosen aus- 
bleiben. W eiter hält die Geldnot der Gemeinden, die ja  auch 
die Ursache der Verdoppelung der Biersteuem  und der Einfüh
rung der Getränke- und Bürgersteuer ist, an. Der rheinische 
Provinziallandtag richtete an die Reichs- und Staatsregierung 
die Bitten

a) um E ntlastung der Gemeinden durch Schaffung einer Reichs
arbeitslosenfürsorge ;

b) die Wohlfahrtserwerbslosenfürsorge durch Beteiligung von 
Reich und S taat neu zu regeln. Und sogar

c) um die E rhaltung der erwähnten Reichsknappschaft be
m üht sich der Provinziallandtag, indem er für die Knapp
schaft einen Zuschuß fordert, der es ermöglicht, die von der 
K nappschaft beschlossenen Abbaumaßnahmen aufzuheben 
und eine Gesundung ohne Beitragserhöhung durchzuführen.

Der verschwindend geringe weitere Rückgang der [T eue
r u n g s m e ß z a h le n  im März bestätigt erneut, daß tro tz der bereits 
kurz umrissenen jetzigen Lage die im Februarbericht erwähnte 
Feststellung des Preußischen Statistischen Landesamts, die Preis
senkung sei zu einem gewissen Stillstände gekommen, richtig ist. 
Im  März änderte sich die Großhandelsmeßzahl von 1,140 auf 
1,139, also fast überhaupt nicht, und dasselbe gilt für die Lebens
haltungsmeßzahl, die im März von 1,388 auf 1,377 =  nicht 
ganz 1% , und im April auf 1,372 =  0,4%  zurückging. Wo bleibt 
da der m it hohen W orten begonnene Regierungsanlauf ? Gleich 
der ersten Preissenkungsmaßnahme vor nicht allzu langer Zeit 
verläuft auch diese zweite im Sande, weil die Reichsregierung 
tro tz der großen allgemeinen N ot die Flinte vorzeitig ins Kom 
geworfen hat. Dabei h a t das Verschleppen und die wiederum 
nicht völlige Preisgabe der Teuerungssenkung den großen^Nach 
teil, daß der Bedarf noch länger zurüekhält, was in der Hoffnung 
auf billigere Preise leider schon lange geschehen ist und zu dem 
traurigen Geschäftsgänge noch beigetragen hat. E in  solches Ver
fahren ist unklug und nicht kaufmännisch! Uebrigens ist der 
u m g e k e h r te  Weg auch schon wieder beschritten und ein er
höhter Brotpreis eingeführt, sowie überhaupt eine Verteuerung 
der Backwaren infolge Erhöhung der Mehlpreise angekündigt 
worden. Es brauchen nur die m arktgängigen Viehpreise wieder 
anzuziehen, dann folgen auch die Metzger m it der Wiedererhöhung 
der Fleischpreise usw. Der dagegen immer tiefer sinkende Stand 
der Gesam twirtschaft ergibt sich u. a. aus der weiter ansteigenden 
Zahl der Konkurse: Jan u ar 1085, Februar 1065 und März 1240, 
neben 518, 546 und 662 eröffneten Vergleichsverfahren in den 
gleichen Monaten. Die sich hiernach ergebenden, schon seit langer 
Zeit andauernden Riesenverluste unterhöhlen natürlich die Ge
sam tw irtschaft m ehr und mehr.

Im d e u ts c h e n  A u ß e n h a n d e l  brachte der März eine bei 
ungefähr gleichgroßer E infuhr gegen die beiden Vormonate 1931 
ansehnlich verstärkte Ausfuhr und demnach auch einen ebenso 
vergrößerten Ausfuhrüberschuß. Gegen den Monatsdurchschnitt 
aus 1930 blieben Ein- wie Ausfuhr aber erheblich zurück. Indes, 
auch wenn es nicht so stände, wenn die Ausfuhr wie die Einfuhr
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und der Ueberschuß befriedigten: was n ü tz t der ganze Ausfuhr
überschuß, wenn die Ausfuhr durch den Preistiefstand d a u e r n d  
so u n g e h eu e re  V e r lu s te  bringt, daß er das Volksvermögen 
ganz empfindlich schädigt und so der A u s fu h rü b e rsc h u ß  g a r  
zu te u e r  b e z a h l t  wird.

D eutschlands
Gesamt- Gesamt- Gesamt-W aren- Aus-
Waren- W arenausfuhr fuhriiberschuß
e in fuhr ohne einschl. ohne einschl.

Tfopara.rionasachlipfprnTiryen
(alles in  MilL JLH)

1930 . . 86<,0 942,0 1000,0 75,0 133,0
Januar 1931 .....................  625,0 725,0 775,0 100,0 150,0
Februar 1931 ..................... 620,0 733,0 778,0 113,0 158,0
y ä n  1931 ......................... 604,0 822,0 867,0 218,0 263,0

Das Bild des deutschen Außenhandels hat im Zusammen
hang mit der allgemeinen w irtschaftlichen Lage die Reichsregie
rung erneut veranlaßt, einem möglichen Abbau der europäischen 
Zollmauem ihre Aufmerksamkeit zu schenken. Aus solchen E r
wägungen heraus hat sie m it Oesterreich eine Zollunion verab
redet, wonach unter W ahrung der bestehenden internationalen 
Abmachungen im W arenverkehr Deutschland-Oesterreich und 
umgekehrt in Zukunft Zölle grundsätzlich n i c h t  m ehr erhoben 
wenlen sollen, ausgenommen d e u ts c h e  W aren, fü r die O e s te r 
reich  während einer kurzen Uebergangszeit zur Anpassung an 
die reichsdeutschen Verhältnisse noch Zölle erheben darf. Zoll- 
Verhandlungen m it ä n d e r n  M ächten werden von jetz t an von 
Oesterreich und Deutschland in enger Gemeinschaft oder ge
gebenenfalls sogar gemeinsam geführt. Diese nu r erst vorläu
figen rein wirtschaftlichen Verabredungen sollen einen erwei
terten gesunden Binnenm arkt sowie einen ausgedehnteren Außen
handel schaffen helfen und bezwecken nichts anderes, als eine 
Vorarbeit im S in n e  des die europäischen Mächte bereits beschäf
tigenden wirtschaftseinheitlichen Pan-Europa. Obwohl der Zoll
vertrag durchaus im Rahm en der Entschließung des Genfer 
Völkerbundrates vom 9. Dezember 1925 liegt, h a t er in  Paris 
und London eine bedauerliche Beunruhigung und allerlei hoch
politische Pläne hervorgerufen. Daß hierzu nicht der geringste 
Anlaß vorliegt, sondern daß es sich einzig und allein um w irt
schaftliche Erwägungen handelt, is t von deutscher und öster
reichischer amtlicher Stelle wiederholt m it aller Deutlichkeit ge

sagt worden. In  gleicher R ichtung liegen Ausführungen, die 
Geheimrat Dr. D u is b e rg  in einer Vollversammlung der Bergi- 
schen Industrie- und Handelskammern zu Düsseldorf am 1. April 
m achte. E r nannte die Zollunion Deutschland-Oesterreich eine 
befreiende Tat, die endlich einmal eine Bresche in die auf die 
Dauer unhaltbaren Zollmauem Europas schlage. H ier werde 
zum erstenm al die Lösung der europäischen W irtschaftsfrage 
praktisch angepackt und eingeleitet, ohne internationale Ab
machungen zu verletzen. Die Zollunion bedeute für beide Teile 
die unbedingt notwendige E r w e i te r u n g  ih re s  zu  e n g  g e w o r
d e n e n  W ir t s c h a f t s r a u m s .

Dem Zwecke, der deutschen W irtschaft Arbeit zu verschaffen 
und dadurch die drückende Arbeitslosigkeit zu mildem, dient auch 
der m it den Leitern der Sowjetbehörden abgeschlossene Vertrag 
über die Beteiligung deutscher Firm en an  Lieferungen im Rahmen 
des großen russischen Industrie-Bauplanes. Ueber Einzelheiten 
der Abmachungen berichten wir an  anderer Stelle (S. 603/4) 
dieses Heftes.

Die eingangs gegebenen Andeutungen über die gesamte 
W irtschaftslage sind für die M ontanindustrie noch folgender
m aßen zu ergänzen:

Die Gesamtlage im R u h r k o h le n b e r g b a u  ergibt wie in den 
Vormonaten ein durchaus trübes Bild. Das Mißverhältnis zwischen 
Förderung und Absatzmöglichkeit blieb bestehen, so daß bei An
halten der trostlosen W irtschaftsverhältnisse erneute Einschrän
kungsmaßnahmen unvermeidlich sein werden. In  der Berichts
zeit stiegen die Haldenbestände weiter an. Obwohl die Beleg
schaft der Ruhrzechen abermals beträchtlich vermindert wurde, 
fielen noch 3,6 Feierschichten auf den Mann der Gesamtbeleg
schaft. Irgendwelche sicheren Anzeichen einer baldigen L eber
windung der Kohlenkrise sind bei dem allgemein herrschenden 
Tiefstand im In- und Auslande vorderhand nicht zu erkennen. Es 
wird vielmehr in den nächsten Monaten zu den konjunkturellen 
Schwierigkeiten insofern noch eine saisonmäßig bedingte Ver
schlechterung der Absatzlage hinzutreten, als das H ausbrand
geschäft m it dem bevorstehenden Ende der Heizungszeit zurück
gehen wird. Ob ein merklicher Ausgleich durch die in den Sommer
m onaten gewährten Bevorratungsvergünstigungen geschaffen 
wird, ist bei den heutigen Verhältnissen zweifelhaft. Es kommt 
noch hinzu, daß der K am pf um die Absatzmärkte durch die

Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n tw ic k lu n g  im  M o n a t A p r i l  1931l ).

A pril 1931 A pril 1931 A pril 1931

Kohlen und K o k s: JU t j e t j
F ettfö rderkoh len ..................... 15,40
Gasflammförderkohlen . . . 16,20
K o k sk o h len ............................. 16,50
Hochofenkoks ..................... 21,40
G ießereikoks.............................. 22,40

Erze:
Bohspat (tel q n e l ) ................. 14,30
Gerösteter Spateisenstein . . 19,40
Vogelsberger Brauneisenstein

(manganarm) ab Grube
(Grundpreis auf Grundlage
45% Fe, 10% S i02 und
10% K a s s e ) ......................... 13,70

Manganhaltiger Brauneisen
stein:
L  Sorte ab Grube . . . . 12,80
2. Sorte ab Grube . . . . 11,30
3. Sorte ab Grube . . . . 7,80

Nassauer Boteisenstein
(Grundpreis bezogen auf
42% Fe u. 28% SiO ^ ab
Grube ...................................... 9,80

Lothringer Minette, G rund fr. F r
lage 32% Fe ab Grube . . 27 bis 29^

Skala 1,50 F r
Briey-Minette (37 bis 38%  Fe),

Grundlage 35% Fe ab  Grube 34 bis 367)
Skala 1,50 F r

Bilbao-Bubio-Erze:
Grundlage 50% Fe cif Bot- sh
terdam . . 15/— 0

Bilbao-Bostspat:
Grundlage 50% F e cif E o t
terdam . 12/— 0

Algier-Erze:
Grundlage 50% F e cif Bot-
terdam . 14/6 O

Marokko- Bif -E rze:
Grundlage 60% Fe cif E ot
terdam . 1 7 / -

Schwedische phosphorarme 
E rze:
G rundlage 60%  F e fob N ar
v ik  ...........................................

I a  gewaschenes kaukasisches 
M angan-Erz m it m indestens 
52%  Mn je E inheit M angan 
und t  frei K ahn  A ntw erpen 
oder E o t t e r d a m ..................

Schrott, Frachtgrandlage 
Essen:

Späne ..............................
S ta h l s c h ro t t ..................

Roheisen:
Gießereiroheisen 

N r. I  \
X r. I I I  \  ab Oberhausen 
H ä m a ti t)

Cu-arm es Stahleisen, ab  Siegen 
Siegerländer Stahleisen, ab

S i e g e n ......................
Siegerländer Zusatzeisen, ab 

Siegen:
w e i ß ...................................
m e l i e r t ..............................
g r a u .....................  . . -

K alt erblasenes Zusatzeisen der 
kleinen Siegerländer H ütten , 
ab  W erk:

w e i ß ...................................
m e l i e r t ..............................
g rau . . . . ..................

Spiegeleisen, ab Siegen:
6— 8%  M n ......................
8—10% . . . . . .

10— 12% M n ......................
Temperroheisen, grau, großes 

F orm at, ab W erk . . . . . 
Luxem burger Gießereiroheisen 

m ,  ab A p a c h ......................

JLH je  t  

K r
17.507)

d 
10 7)

JLH 
E rste  

M ärz H älfte
A pril 

29,75 30,72
37,74 36,39

83.50 
78,—
85.50 
SO

SO,—

94,—
96,—

100,—
102,—

94,—
99,—

104,—

91,50

68,—

Ferrom angan (30-90% ) Grund- 
*. läge 80% , Staffel 2,50 JLH je 

t /%  Mn, frei Em pfangstation 
[Ferrosilizium  75% (Staffel 

7,—  JUL), frei V erbrauchs-
Station ............................

Ferrosilizium 45%  (Staffel
6,— JU t}, frei Verbrauchs
s tation  ......................................

Ferrosilizium 10%  ab W erk .

V orgew alztes und  gew alztes 
E ise n :

Grundpreise, soweit nicht an
ders bem erkt, in  Thomas- 
Handelsgüte 

Bohblöcke*) . .1 ab  Schnitt- 
Vorgew.Blöcke3) (  punkt
Knüppel*) . . .  j Dortm und 
Platinen*) . . .)  od. B uhrort
Stabeisen . .
Formeisen . .
Bandeisen . .
Universaleisen 
Kesselbleche S.-M.*). '
Dsgl. 4,76 mm u. dar

über, 34 bis 41 kg 
Festigkeit, 25%
Dehnung . . . 

Behälterbleche . . 
Mittelbleche

3 bis un te r 5 mm )  
Feinbleche 1

1 b is  u n te r  3 m m : Si 
u n te r 1 m m  . . . )

ab
Ober

hausen

ab
Essen

ab
Essen

ab

Gezogener blanker 1 
H an d e lsd rah t . I ab

V erzink ter H an d e ls-  ? O ber
d r a h t  .................  I hausen

D rah ts tif te  . . . .  )

JLH je  t

215—222

*) 413— 418

*) 250—260 
111 —

96,—
103.50
110.50
115.50 

128/1224) 
125 1194 
148/144*)

134,—
177,—

149,—
147,—

151,—

160,-

207,50

242.50
212.50

U d u ig . je  t  w e rd e n  tten B e i c h e r n  in  F orm  eines T re u ra b a tte s  zu rück g ezah lt w enn ein  J a h r
Syndikat decken. J e  nach H öhe des B edarfs werden den  V erbrauchern darüber h inaus Mencenra a g F räch t^ ru n d lae e  V eunk irchen-S aar. —
Bei Lieferungen von 1 bis 100 t  e rh ö h t sich  d e r P re is  um  2, -  J U t, von  100 bis 200 t  u m  h ~ f H
) P rachtgrundlage H om burg -S aar. —  •) F ü r  K esse lb leche n ac h  den  V orsch riften  fü r  L a nddam pfkesse l b e tra g t der P reis 1 , . .
«■eil irpcchäff n i TV ... . .   .  k A.nAn ttta.  4 an CI TI H
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scharfen Unterbietungen des ausländischen W ettbewerbs immer 
schwieriger wird. An Einzelheiten seien folgende Angaben gemacht:

M ärz F ebruar März
R u h  r b e r g b a u :  1931 1931 1930

A rb e its ta g e ...................................................  26 24 26
Verwertbare F ö r d e r u n g ................. 1 710 384 t  7 139 321 t  9 645 370 t
A rbeitstägliche Förderung . . . .  296 553 t  297 472 t  370 976 t
K oksgew innung ..................................  1 768 559 t  1 689 339 t  2 692 040 t
Tägliche G ew innung   57 050 t  60 334 t  86 840 t
Beschäftigte A rbeiter.............................. 268 498 284 597 366 955
Lagerbeständc am Monatsschluß . 11,58 Mill. t  11,40 Mill. t  5,99 Mill. t  
Feierschichten wegen Absatzmangels 970 000 1 058 000 1179 000

In  der G r o ß e is e n in d u s tr ie  liegen die Verhältnisse nicht 
besser. Daß vom Baum arkte her eine spürbare Belebung noch 
fehlt, wurde bereits erwähnt; immerhin wurden vom In- und Aus
lande Bestellungen auf Formeisen herausgegeben, die allerdings 
gegen die Vorjahre weit zurückblieben. Auch von Kesselfabriken 
und vom Apparatebau kam in Grobblechen vermehrte Nachfrage. 
Die im Ausland für Halbzeug erzielbaren Preise befestigten sich 
etwas. Einige Werke der deutschen Automobilindustrie meldeten 
als Auswirkung der Berliner Autoausstellung sehr verstärkten 
Auftragseingang, der bereits zur Erzeugungssteigerung und damit 
zur W iedereinstellung zahlreicher Arbeiter führte. N icht minder 
erfreulich ist, daß die Hamburg-Amerika-Linie und der Nord
deutsche Lloyd nach den in ihren Hauptversam mlungen ge
m achten Mitteilungen je zwei, also zusammen vier E racht- und 
Passagierdampfer in Auftrag geben werden, was die W erften 
wieder beleben und durch diese u. a. auch der Eisenindustrie 
Arbeit bringen wird. Auch die Reichsbahn gab für April noch 
eine Nachbestellung, aber der Abruf blieb ungenügend. Dies gilt 
insgesamt für Walzeisen, denn von den genannten Ausnahmen ab
gesehen fehlte jede saisonmäßige wie konjunkturelle Belebung. 
Die Aufnahmefähigkeit auf den Eisenmärkten war in den letzten 
Wochen wieder rückläufig, nachdem sich vorübergehend eine 
etwas regere Abschlußtätigkeit besonders im Ausfuhrgeschäft be
m erkbar gemacht hatte. Nach wie vor wurde von allen großen 
Eisenverbrauchern nur das Allerdringlichste gekauft. Es war da
her bei den geringen Auftragsbeständen überaus schwer, die Be
triebe auch nur im Rahmen der bestehenden starken Einschrän
kungen im Gang zu halten. Eine Anzahl H ütten- und Walzwerke 
m ußte im Berichtsm onat zu weiteren Entlassungen schreiten. 
Die gegenüber dem Vormonat etwas günstiger erscheinenden E r 
z e u g u n g s z a h le n  v o n  R o h e is e n  u n d  R o h s ta h l  sind lediglich 
auf die größere Zahl von Arbeitstagen zurückzuführen, denn die 
arbeitstägliche Erzeugung zeigte eine weitere Abwärtsentwicklung.

Monats-
März 1931 Febr. 1931 durchsebnitt März 1930 

Deutschlands 1930
Erzeugung a n : t  t  t  t

Roheisen:
insgesam t   560 005 520176 807 875 1007 576
a rb e i ts tä g l ic h   18 065 18 578 26 560 32 502

R ohstah l:
insgesam t ......................... 811 146 759 633 961 548 1 201 835
a rb e i ts tä g l ic h   31 198 31 651 38 081 46 224

Walzzeug:
insgesam t   583 428 527 436 679 260 836 945
a rb e i ts tä g l ic h .....................  22 440 21 977 26 901 32 190

Ueber den A u ß e n h a n d e l  in  E is e n  u n d  S ta h l  (Ausfuhr ein
schließlich der Reparationslieferungen) und die Erzeugung un ter
richten nachstehende Angaben:

Deutschlands 
E infuhr A usfuhr A usfuhr

überschuß
(alles in  1000 t)

M onatsdurchschnitt 1930 .........................  109 400 291
Jan u ar 1931   78 373 295
F ebruar 1931 .....................................................  90 326 236
März 1931 .........................................................  93 368 275

Im  einzelnen ist noch folgendes zu berichten:
Der G ü te r v e r k e h r  a u f  d e r  R e ic h s b a h n  blieb hinter den 

Erwartungen insofern zurück, als seine Zunahme im März im Ver
gleich zu früheren Jahren  als unwesentlich zu bezeichnen ist. Das 
Fehlen der Baustoffe wirkte sich beim Wagenladungsverkehr 
nachteilig aus. Die stärkere Beförderung von Kartoffeln, Saatgut, 
Düngem itteln usw. brachte nur einen schwachen Ausgleich. Die 
Absatzlage im Ruhrbergbau besserte sich tro tz des winterlichen 
W etters im März nicht, an einigen Tagen sank der Versand sogar 
auf 16 000 W agen (zu 10 t). Im  März wurden arbeitstäglich gestellt: 

O-Wagen für Brennstoffe 18 801 (im Febr. 19 015)
O-Wagen für andere Güter 3 549 ( , ,  „ 3 367)
G- und Sonderwagen 3 645 ( „ „ 3 369)
Die Brennstoffanfuhr in den Duisburg-Ruhrorter Häfen stieg 

arbeitstäglich von 33 803 t  im  Vormonat auf 37 455 t  im März.
Am 1. April wurden innerhalb des Ausnahmetarifs 20 die 

Frachten für Schiffsbaueisen zum Bau von Seeschiffen um durch
schnittlich 35 % ermäßigt.

Die Geschäftslage in der R h e in s c h i f f a h r t  war weiter sehr 
still. Zwar hob sich der Gesamtumschlag in den Duisburg-Ruhr

orter Häfen von 1 102 000 t  im Februar auf 1 268 000 t  im März 
um 166 000 t, er blieb aber gegenüber der gleichen Zeit des Vor
jahres noch um rd. 250 000 t  zurück. Der Wasserstand war sehr 
günstig. K ahnraum  w ar nach wie vor ausreichend vorhanden. 
Die Kohlenverladungen ließen zu wünschen übrig. Bergwärts lag 
das Geschäft fast völlig brach, talw ärts waren die Charterungen 
nur mäßig. Die Frachtsätze ab Rhein-Ruhr-Häfen nach Mainz ' 
Mannheim und nach R otterdam  blieben unverändert. Aus dem 
Schleppgeschäft ist ebenfalls keine Besserung zu melden.

Die von Arbeitgeberseite gekündigte Einkommensregelung 
der A n g e s te l l te n  im Bezirk von Arbeitnordwest lief am 31. März 
1931 ab. Die Verhandlungen über den Neuabschluß einer Ein
kommensregelung zwischen den Angestelltengewerkschaften und 
Arbeitnordwest führten zu keiner Einigung. Unter Vorsitz des 
Schlichters für den Bezirk W estfalen wrirde ein Schiedsspruch 
gefällt, nachdem die Tarifmindesteinkommen um 10 bis 15 % 
gesenkt wurden, jedoch m it der Maßgabe, daß diese neuen Tarif
sätze aus Anlaß von K urzarbeit nicht noch weiter gekürzt werden 
dürfen. Die Angestelltengewerkschaften lehnten den Schieds
spruch ab, der Arbeitgeberverband nahm  den Schiedsspruch an. 
Es besteht infolgedessen ein tarifloser Zustand. Die Arbeitsverhält
nisse der A r b e i te r  blieben im Berichtsm onat unverändert.

Im  Berichtsmonat ist eine weitere Verschlechterung der Ab
satzlage auf dem K o h le n -  und  K o k sm ark te  eingetreten. In 
allen Sorten w ar überreichliches Angebot vorhanden. Der Auf
tragseingang in G a s k o h le n , G asflam m förderkohlen, Stücken 
und Nuß 1, der zu Anfang des Monats eine kleine Besserung zu 
verzeichnen hatte , war später wieder rückgängig. Kleine Nüsse 
sowie Feinkohlen waren außerordentlich notleidend. In  F e t t 
k o h le n  war ebenfalls ein starker Rückgang im Auftragseingang 
zu verzeichnen. An V o l lb r ik e t t s  lagen die gleichen Mengen vor 
wie im März. E in  geringer Ausfall an Eisenbahnbriketts wurde 
durch erhöhte Ausfuhr aufgeholt. W ährend das Inlandgeschäft 
in E iform briketts wesentlich zurückgegangen war, hielt sich das 
Auslandgeschäft auf der Höhe des Vormonats. Die Abrufe in 
H o c h o fe n k o k s  gingen ebenfalls zurück. In  Gießereikoks lagen 
die gleichen Aufträge vor wie im März, dagegen war im Brech
koksgeschäft in Erw artung der Som m errabatte ein starker Rück
schlag eingetreten, so daß der prozentuale Absatz des Monats 
März ganz wesentlich unterschritten  wurde.

Von einem E r z m a r k t  kann auch in diesem Monat nicht ge
sprochen werden, da die noch immer bis aufs äußerste gedrückte 
W irtschaftslage jede Kauf- und Verkaufstätigkeit unterbindet. 
Die Hüttenwerke sind im Gegenteil nach wie vor gezwungen, jede 
nur denkbare Erleichterung in der Erzzufuhr zu suchen. Die Lage 
des Erzbergbaues im S ie g - , L a h n -  und D il lg e b ie t  blieb auch 
weiterhin außerordentlich schlecht. An S c h w e d e n e rz e n  wur
den im März 1931 von N arvik 215 767 t  von Oxelösund 55 195 t 
und von Vaertan 3 070 t nach Deutschland verfrachtet. In  das 
rheinisch-westfälische Industriegebiet wurden über Rotterdam 
624 364 t  und über Emden 75151 t. eingeführt.

Der M a n g a n e r z m a r k t  ließ immer noch keine Besserung 
erkennen. Die Nachfrage nach Ferrom angan war sehr gering, so 
daß die erheblichen Vorräte an Manganerzen noch auf lange Zeit 
hinaus reichen. Wie im letzten Bericht bereits erwähnt, sind die 
Preise für in d is c h e  Erze nicht unwesentlich zurückgegangen. Gute 
indische Manganerze m it 48 bis 50 % Mangan dürften bei ernsten 
Verhandlungen zu etwa 10 d je Einheit Mn cif zu bekommen sein. 
Die Preisspanne ist also im Vergleich m it den russischen Mangan
erzen bei weitem nicht m ehr so groß. Auch die afrikanischen 
Grubenbesitzer werden alles versuchen, sich den Kampfpreisen 
der Russen zu nähern. Die von den rheinisch-westfälischen Werken 
seit einiger Zeit wieder aufgenommenen Verhandlungen mit den 
R u ss e n  wegen eines m ehrjährigen Vertrages haben bis heute 
noch zu keinem Ergebnis geführt. Sie sind auf unbestimmte Zeit 
vertagt, was für die Besitzer der indischen und afrikanischen 
Gruben sicher Veranlassung sein wird, ihrerseits mit Angeboten 
auf den Plan zu treten. Wie schon erwähnt, sind die Preise für 
indische Erze stark  gewichen; die äußerst niedrigen Frachten 
sollten den Verkäufern die Möglichkeit geben, zur Zeit günstige 
Angebote herauszubringen. Nach Berichten von der a f r ik a n i 
sc h e n  Goldküste werden die d o rt liegenden Manganerzgruben 
in diesem Ja h r  ihre Förderung gegenüber dem Jahre 1930 um 
30 % einschränken. Von Postm asburg in Südafrika wird gemeldet, 
daß bis jetz t etwa 100 000 t  Manganerz zur Verschiffung gekom
men sind. Der Ausbau der Grubenanlagen und der Eisenbahn von 
Postm asburg nach Koopm annsfontein m acht gute Fortschritte 
und auch die Verladeeinrichtungen in Durban sollen in jeder Be
ziehung neuzeitlich ausgestattet werden. Die ersten nach Amerika 
gelieferten Erze haben ein gutes Auskommen gezeigt. Von den 
s ü d a m e r ik a n is c h e n  M anganerzvorkommen liegen neue Mel
dungen nicht vor.
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Die T Agp auf dem E rz f  r a c h t e n m a r k t  hat sich infolge des
mehr und mehr abnehmenden Ladungsangebotes weiterhin, ver
schlechtert. Skandinavien war sehr ruhig: es wurden nur zwei 
Dampferrei-en Oxelösund Rotterdam -Em den zu 2.55 K r je t 
abgeschlossen. Die Bay war ebenfalls unbelebt. Die Fracht 
Bilbao-Rotterdam erreichte mit 3 9 sh einen bisher noch nicht 
jekannten Tiefstand. Die wenigen, vom  Mittelmeer angebotenen 
Ladunsen, konnten zu unveränderten F ebruarraten  aus dem 
Markt genommen werden. Die F rach t P o ti Festland schwankte 
H y A a  11 9 und 11 —  sh je  t. Im  März 1931 wurden nach 
Rotterdam folgende F rachten  n o tie rt:

sh  sh
n—„ H ................. 4 B .  A fe ie r .................................. 4 3
Hwrrs • - - - - - 4  t l .  b is  * 3 T u n i s ................................. 3 7L- Fas 3 10
Mtic I ..................3 » " B o c a .............................U S
pg^na............. 4.9 Poet Festland..............11 —  bis 11 9
tarmes . - - - - - -  O

K e  im Inlande aufkommenden S e h lae k en e n tfä lle  fanden 
nur zum Teil und dann natürlich zu sehr gedrückten Preisen Ab
satz: der Markt in ausländischen Schlacken war dagegen auch in 
diesem Monat vollständig ohne Geschäft.

Auf dem S c h r o t tm a r k t  ging tro tz  der niedrigen Preise die 
Einkaafsmenge im Vergleich zum Vormonat noch etwas zurück. 
Der Rückgang in den Preisen setzte sich nur unerheblich fort.

Im Monat A p r i l  ist auf dem R o h e isen -In lan d sm a rk t keine 
Aenderong eingetreten. Der Absatz war nach wie vo r schwach. 
Auch auf den Auslandsmärkten m achte sieh keine Belebung be
merkbar.

An der ruhigen Lage des H a lb z e u g m a rk te s  hat sieh in der 
Benchtszeic nichts geändert. Die im Vormonat gemeldete Be
lebung des Auslandsgeschäftes hat nicht angehalten.

F o rm e isen  wurde im Inlande während des verflossenen 
Monate verhältnismäßig schwach gekauft. Auch im Auslande 
wurde die Nachfrage wieder ruhiger. Die Preise sind gegenüber 
dem Vormonat ziemlich unverändert.

K e  Beschäftigung in O b e r b a u s to f f e n  war durch Aufträge, 
die im letzten Augenblick hereingekommen waren, sowie durch 
eine nachträgliche Erhöhung der Zentralam tsabrufe etwas besser 
ab vorausgesehen werden konnte. Der Versand hieh sich ungefähr 
in gleicher Höhe wie in  den Vormonaten. F ü r den Monat Mai ist 
leider wieder mit einer starken Verminderung zu rechnen, weil die 
Abrufe des Reichsbahn-Zentralamtes sehr gering sind und auch 
aus dem Auslände keine nennenswerten Aufträge, weder für leichte 
noch für schwere Oberbaustoffe, hereingenommen werden konnten.

Tn S ta b e ise n  hielt sich das Inlandsgeschäft im Rahm en des 
Vormonats. Der Auslandsm arkt lag sehr ruhig.

In B a n d e ise n  war weder am  Inlandsm arkte noch in der Aus
fuhr eine Aendenmg der Lage gegen den Vormonat festzustellen.

Für U n iv e rs a le is e n  w ar die Geschäftslage dieselbe wie 
im Vormonat. R e  Bestellungen gingen in  gleicher Höhe wie im 
März mi. Auch hier wurde die Beobachtung gem acht, daß die her
einkommenden Geschäfte in kürzester F rist geliefert werden sollen.

Im Inlande wurden neue Abschlüsse für G ro b b le c h e  nur in 
geringem Umfange getätigt, da sich H andel und Verbrauch auf 
die Bestellung der dringend benötigten Mengen beschränkten. Das 
Geschäft hielt sich ungefähr im Rahm en des \  orm onats. Auch im 
Auslandsgeschäft zeigte sieh keine Belebung. Vor allem fehlten 
die Aufträge für die W erften, die in allen L ändern sehr schlecht 
beschäftigt sind und Neubauaufträge nicht erhalten.

Neue Geschäfte in M i t te lb le c h e n  kamen für das In- und 
Ausland nur in geringem Umfange herein- K e  von den Kunden 
verlangten Lieferzeiten sind sehr kurz.

Das F e in b lechgeschäft hielt sich auch im Berichtsm onat 
in engen Grenzen: immerhin w ar der Beschäftigungsgrad besser 
als in den W intermonaten.

Auf dem Gebiete des r o l le n d e n  E is e n b a h n z e u g s  sind 
wesentliche Veränderungen gegenüber dem  Vormonat n icht ein
getreten. Der an sich bereits völlig unzulängliche Beschäftigungs
grad verminderte sich noch etwas. Auch der Eingang von Auf
trägen und Anfragen w ar höchst unbefriedigend.

Nachfrage und Auftragseingang aus dem  In lande in han
delsüblichen G as- und S ie d e r ö h r e n  waren, entsprechend der 
Jahreszeit, etwas besser. Dagegen ging das Geschäft in Qualitäts- 
mhren noch weiter zurück. Ebenso muß das Stahlmuffenrohr- 
geschäft für den 1. Frühjahrsm onat als unbefriedigend bezeichnet 
werden. Auf den Ausfuhrm ärkten bewegte sich das R öhren
geschäft in den bisherigen engen Grenzen.

Eine Besserung der Geschäftslage für g u ß e is e r n e  R ö h r e n  
ist bisher noch nicht einsetreten. Eine solche w ird sich auch erst 
ergeben, wenn durch eine allgemeine Besserung der W irtschafts- 
kge die Städte von den Ausgaben für W ohlfahrtszwecke entlastet 
dnd. Auch die reichlichen Niederschläge des W inters und Früh- 

Mud für eine Belebung des M arktes im W asseneitungsban 
ungünstig gewesen.

Das Inlandsgeschäft in D r a h t  und D r a h te r z e u g n is s e a  
entsprach nicht dem A rbeitsiedürfnis der Werke. Es sind auch 
keine Anzeichen für eine in Aussicht stehende Besserung vor
handen. vielmehr Läßt der Auftragseingang tro tz  der im Frühjahr 
stets vorhandenen stärkeren Nachfrage merklich nach. Im Aus-

.  - c '• .

Eine leichte Befestigung der Preise am W eltmarkt konnte gegen 
Ende April festgestellt werden.

K e  Marktlage fü r G ie ß e re ie rz e u g n is s e  hat sich auch, im 
abgelaufenen Monat wirkt belebt. W ohl b a tte  A a h f  des Monats 
etwas m ehr Kauflust eingesetzt, jedoch ist es bet einem Auf- 
flackem  geblieben. Das ganze Geschäft krankt an der mangelnden 
Geldbeschaffung: auch ist durch den W ettbewerb der einzelnen 
Gießereien unter sich der P te iss 'and  weiter gesunken. Für den 
Auslandsmarkt gilt das gleiche in verstärktem  M aie infolge des 
internationalen W ettbewerbs.

EL MITTELDEUTSC HLAND. — Sowohl im Gebiete des 
M itteldeutschen als auch des Osteftiseben Braunkohlensyndikats 
hatte  die nachwinterliche Kältewelle eine Belebung des Haus
brandbrikettgeschäftes zur Feige. K e  Stapelbestände konnten 
weiter verm indert werden, wobei allerdings auch die immer noch 
in erheblichem Umfange eingelegten Feierschichten mit von E in
fluß waren. Mit Einsetzen wärmerer W itterung ließ die Absatz- 
befebung wieder nach Im  B e U o U a a lm tz  w ar gegenüber d tm  
Vormonat ein merkliches Nachlassen infolge der Kälte nicht fest
zustellen. K e  Wagengestelltmg war in beiden Syndikatsbezirken 
befriedigend.

Die allgemeine Marktlage für R o h s to f fe  unterschied sich 
nicht von der des Vormonats. Die S c h r o t t  preise worden mit 
W irkung ab  23. April fü r einige Sorten am  1 JLM je  t  In u h  
gesetzt. Das Aufkommen deckt den Bedarf. I a  kupolofenrechter 
Maschinengußbruch w ird m it 44 bis -46. ?.Z frei sächsischem 
Empfangswerk angeboren. F ü r Ofengußbruch stellt sich der 
Preis and etwa 32 bis 3 4 .? . /  frei Werfen

Das Geschäft in W a lz e is e n  bewegt sieh zur Zeit in ver
hältnismäßig ruhigen Bahnen. Von B autätigkeit ist nicht viel 
zu spüren. K e  ¿feineren Händler haben sich in den fetzten 
Wochen fast restlos eingedeckt. Von dieser Seite wird also in den 
nächsten Monaten nicht viel zu erwarten sein. Eine Besserung 
des Geschäfts in T e m p e r a tu r g u ß e r z e u g n is s e n  hat sich auch 
in  di-up— Monat leid e r  nicht I» mi i lh a i  gem arkt. In  S ta h lg a S  
war die Nachfrage im Berichtsmonat mäßig und der Auftrags
eingang schleppend. Die Preise sind in  den meisten Fallen u w k -  
kömmlich. K e  W erkstätten für r o l le n d e s  E is e n b a h a z e u g  sind 
nach wie vor ungenügend beschäftigt. K e  Absatzverhältr-isse für 
S c h m ie d e s tü c k e  waren auch in der Benchtszeit ungünstig. 
Auf dem Markt für H a n d e ls g u ß e rz e u g m s s s  herrscht seit etwa 
einem Monat eine etwas bessere Munmong. K e  Nacnfrage hat 
sich belebt und die damiederliegenden Preise konnten etwas auf
gebessert werden. Auf dem Markt für E is e n b a u te n  ist eine 
Besserung nicht eingetreten. K e  M a s c h in e n b a u w e r k s tä t t e n  
konnten in letzter Zeit einige Bestellungen auf Erginzungs- 
und Ersatzteile entgegennenmen. Eine gew isse Befe t ung brachte 
auch das Rassengeschäft.

Deutsche Industrielieferungen nach Rußland. — Zwischen 
V ertretern der deutschen Industrie und des Obersten Volkswirt - 
schaftsrates der U.d.S.S-R. wurde am 14. April 1931 ein Ab
kommen zum Zwecke der Erweiterung des deutsch-russischen 
Handels getroffen, wonach R ußland vom 15. April bis 31. August 
1931 an  deutsche Firm en über den Rahmen des bisherigen Ge- 
-cihaftsumfanges hinausgehende Liererungsaartrage im ' ’ am t 
werte von etwa 30*1» M ü l/.? ./  erteilt. Bei den Verhandlungen über 
das Zusatzgeschäft ging man davon aus. daß als normales lauten
des Lieferungsgeschäft ein Betrag von gfeichfaLs 3*' Mill. < in 
diesem Jahre  anrosehen sei.

Nach dem Abkommen behält sich der Oberste Volkswirt
schaftsrat der U .d.S—-R. volle Freiheit in der FLrmenaoswahl 
bei der Erteilung der Bestellungen vor. Ebenso steht es den ein
zelnen deutschen F innen  frei, ob und in welchem I  mfange sie 
Aufträge auf Grund dieser Vereinbarungen annehmen wollen- 
K e  Aufträge erstrecken sich auf Erzeugnisse, die für den Ausbau 
der Sowjetindustrie, insbesondere der Schlüsselindustrien, des 
Kohlen- und Erzbergbaues, des H ütten- und Bauwesens- be
stim m t sind.

F ür die Bestellungen, die auf Grund der vorliegenden Ver
einbarungen bis 31. August 1931 erteilt werden, gelten u. a. 
folgende Bedingungen:
A. K re d it-  u n i  Z ah lu n g sb ed in g u n g en :

»> F ü r  B estehungen . f ü r  welche im  ^ i-herigen  G eschäft 13 M o n te  
Kn^üt e in ze räa m t w u rd en : ,  _

%  i r t  th ln n ?  bei B esceD m z. in  W echsel« m it e iner L a n z e n  
vom: L ieferzeit p lus 13 I to a j^ e ;
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55 %  bei A blieferung, in W echseln m it einer L au fze it von  13 Mo
n a te n ;

25 %  bei Ablieferung, in  W echseln m it e iner L au fze it von 
17 M onaten.

D urch sch n ittsk red it a lso : 14 M onate.
b) fü r B estellungen, fü r  welche im  b isherigen  G eschäft 18 M onate K red it

e ingeräum t w urden:
20 % A nzahlung bei B estellung, in  W echseln m it e iner L au fze it 

v on : L ieferzeit p lu s  20 M onate;
55 %  bei Ablieferung, in  W echseln m it e iner L au fze it von

20 M onaten;
25 % bei A blieferung, in  W echseln m it e iner L a u fze it von

24 M onaten.
D u rch sch n ittsk red it also : 21 M onate.

c) F ü r  Bestellungen, fü r  w elche im  b isherigen  G eschäft 24 M onate
K red it e ingeräum t w urden:

20 % A nzahlung bei B este llung, in  W echseln m it einer L au fze it 
von : L ieferze it p lus 27 M onate;

50 %  bei A blieferung, in  W echseln m it einer L au fze it von
27 M onaten;

30 % bei A blieferung, in  W echseln m it e iner L au fzeit von
33 M onaten.

D urch sch n ittsk red it a lso : 28,8 M onate.
B. Z in s e n :

Die Zinsen s ind  v ie rte ljäh rlich  abzu rechnen  u n d  zu  bezah len  in  b a r 
oder in  einem  S echsm onatsakzep t nach  W ahl des B estellers.

F ü r  säm tliche in  Z ahlung gegebenen A kzepte v e rg ü te t der B este ller 
Zinsen in  H öhe von 2 %  ü b e r  dem  deu tschen  R e ich sb an k d isk o n t; A n
zah lungsakzep te b leiben fü r die ers ten  drei M onate der L au fzeit zinsfrei.

M aßgebend is t der deutsche R eich sb an k d isk o n tsa tz  am  T age der 
A kzeptierung.

Die Begierungen des Beiches und der Länder haben zur Frage 
der Erteilung von Garantien für weitere Geschäfte nach der 
U .d.S.S.B. grundsätzlich in positivem Sinne Stellung genommen. 
Die Garantien lauten über 70 % des Kreditbetrages und müssen, 
wie bisher, bei der Deutschen Bevisions- und Treuhand A.-G., 
Berlin W 8, Mohrenstr. 62, beantragt werden.

Aus der saarländischen Eisenindustrie. — Im  abgelaufenen 
Monat war kurze Zeit ein erhöhter Eingang von Spezifikationen 
bei den Hüttenwerken zu verzeichnen. Leider war die Besserung 
nur vorübergehend und es machte sich später wieder ein schlep
pender Eingang der Aufträge bemerkbar. Der Versand der Werke 
nach Frankreich betrug im März etwa 36 % gegenüber 35 % im 
Vorjahr. E r hat sich also im gleichen Bahmen gehalten, während 
derjenige nach Deutschland rd. 28 % im März 1931 gegenüber 
34 % im März 1930 betrug. F ü r die Ausfuhr lauten die Zahlen 
rd. 27 % im März 1931 gegen rd. 23 % im März 1930. Der Ver
sand an der Saar ist um rd. 1% gegenüber dem März vorigen 
Jahres gestiegen. Neben den allgemein bekannten w irtschaft
lichen Verhältnissen dürfte das andauernd schlechte W etter, das 
die Wiederaufnahme der Bauarbeiten in größerem Umfange be
hindert, an dem schlechten Geschäftsgang schuld sein. Auch die 
Bestellungen der weiterverarbeitenden Industrien an der Saar an 
die Werke sind erheblich geringer geworden. Bei einer größeren 
Eisenkonstruktionsfirma sind mehrere französische Aufträge 
rückgängig gemacht worden, teils wegen des schlechten Geschäfts
ganges in Frankreich, teils um die Aufträge in Frankreich selbst 
unterzubringen.

Die B o h s to f fv e r s o rg u n g  der Werke ist normal. Nach 
den letzten Statistiken ging die Einfuhr an Kohlen in das fran
zösische Zollgebiet im Januar und Februar um etwa 1 Mill. t  zu
rück. Das beweist, daß das Hauptkohlengebiet in Frankreich, 
der Norden und das Pas de Calais, die starke Einfuhr in der H aupt
sache belgischer und englischer Kohle durch Preisermäßigung 
zum Teil abgewehrt hat. Gleichlaufend m it der Preisermäßigung 
wurde der Effektivlohn staffelweise bis 1. Mai um 8 % herab
gesetzt. In  Verbindung hiermit ha t die französische Bergwerks
direktion in Saarbrücken m it W irkung vom 1. Mai an eine P r e i s 
e rm ä ß ig u n g  f ü r  S a a rk o h le  eintreten lassen. Der neue, für 
das Saargebiet gültige Preistarif bringt gegenüber dem letzten 
Tarif vom 1. Januar 1931 eine Erm äßigung der Kohlenpreise um 
2,7%  und der Kokspreise um rd. 4 %. Nach wie vor liegen jedoch die 
Saarkohlenpreise noch sehr wesentlich über denen der Buhr. F e tt

förderkohle ab Grube kostet im Saargebiet jetz t 112 F r je t 
=  18,66 JIM , im Buhrgebiet 15,40 J lJ t. Die Saarkohle ist also 
noch um 3,26 JIM  je t =  21 % teurer als die Buhrkohle, wobei 
der Qualitätsunterschied zugunsten der Buhrkohle unberück
sichtigt geblieben ist. Die französischen Kohlengruben suchen die 
ausländischen Kohlen weiterhin dadurch abzuwehren, daß sowohl 
der übliche Einfuhrzoll als auch die Einfuhr-Umsatzsteuer be
trächtlich erhöht werden sollen. Die Erhöhungen sind von der 
Kam mer noch nicht endgültig beschlossen. Inwieweit dies eine 
Verteuerung der saarländischen Kokserzeugung bedeutet, läßt 
sich noch nicht absehen.

Die E r z z u f u h r  ha t auf allen Hüttenw erken eine erhebliche 
Drosselung erfahren. Offizielle Preise werden nicht notiert, da 
alle Hüttenwerke m it langfristigen Abschlüssen eingedeckt sind. 
Bei neuen Käufen ist m it wesentlich niedrigeren Preisen als bisher 
zu rechnen. Man dürfte heute beim Kauf von kalkiger Minette 
m it 32 % Fe m it 4 bis 4,20 je t  ab Grube ankommen. Auch 
kieseliges Erz ist im gleichen Verhältnis im Preise gesunken.

Die Geschäfte in S c h r o t t  sind äußerst ruhig. Material ist 
genügend vorhanden. Die Preise sind unverändert schwach. In 
Siemens-M artin-Schrott ha t sich das Geschäft vorübergehend be
lebt, ohne daß die Preise beeinflußt werden konnten.

Auf dem B o h e is e n m a rk t  soll, nachdem Böchling seit drei 
Monaten nichts m ehr in das französische Absatzgebiet geliefert 
hat, ein anderes saarländisches H üttenw erk Boheisen nach Frank
reich liefern und die Preise s ta rk  unterbieten. Man hört wieder 
Preise von 250 bis 260 F r  je t  für Gießereiroheisen Nr. 3.

Besonders ungünstig wirken sich die Verhältnisse auf dem 
W a lz z e u g m a rk t  aus. Infolge des außerordentlich scharfen 
W ettbewerbs der Werke untereinander sind die Preise dauernd 
rückläufig. Stabeisen kostet etwa 470 Fr, große Winkeleisen 
etwa 450 F r  je t  ab lothringischem W erk. Der Ausfuhrpreis, der 
in der letzten Woche um 1 bis 2 sh angezogen hatte, ist wieder 
auf die alte Preishöhe zurückgefallen.

* **
Gelegentlich der E ta tsberatung bei der S tadt Saarbrücken 

ist auch über die F e rn g a s -G e s .  S a a r  m. b. H. kurz berichtet 
worden, daß die W eiterentwicklung ins Stocken geraten sei. Es 
dürfte daher wertvoll sein, etwas Näheres über die Femgas-Ges. 
Saar zu hören. Neben der S tad t Saarbrücken sind weitere 
sieben Landkreise der Saar, die vier saarländischen Hüttenwerke 
sowie die Gasanstalts-Betriebs-Gesellschaft in Berlin Gesell
schafter der Ferngas-Gesellschaft Saar. Das Gesellschaftskapital 
betrug 1 Mill. Fr. E ine Erhöhung auf 6 Mill. F r  ist bereits ge
nehmigt aber noch nicht durchgeführt. Die erste Anlage einer 
Leitung wurde von Neunkirchen nach Homburg verlegt und die 
dazu gehörige Kompressionsanlage in  Neunkirchen erstellt. Die 
Leitung soll als Hauptausgangsleitung für das Gas nach dem 
Bhein dienen. Die Verhandlungen über Gaslieferung m it der 
F irm a Villeroy & Boch in Merzig und M ettlach sollen wegen der 
derzeitig schlechten Geschäftslage gescheitert sein. Es war eine 
Leitung von 54 km von der Burbacher H ütte  nach Merzig und 
M ettlach geplant, die später bis Trier durchgeführt werden sollte. 
Einige kleinere Pläne zur Lieferung von Ferngas für Homburg 
und St. Ingbert sind in  aussichtsreicher Behandlung. Wie man 
hört, soll bei dem eingeschränkten Betrieb der Hüttenwerke heute 
natürlich nicht m ehr die Menge Gas zur Verfügung stehen wie 
früher. Außerdem leidet die Ferngas-Gesellschaft Saar sehr dar
unter, daß ihre Gründung gerade in die wirtschaftlich ungünstigste 
Zeit fällt.

United States Steel Corporation. — Der Auftragsbestand des 
Stahltrustes nahm  im März 1931 gegenüber dem Vormonat um 
30 618 t  oder 0,8 % zu. Am Monatsschlusse standen 4 059 255 t 
unerledigte Aufträge zu Buch gegen 4 028 637 t  Ende Februar 
1931 und 4 643 783 t  Ende März 1931.

D e n k e n  S i e   =
an  d ie  V o r a u s b e s t e l l u n g  d e s

Gesamt-Inhaltsverzeichnisses 
der Jahrgänge 3 9 - 5 0  (1 9 1 9 - 1 9 3 0 ) von „Stahl und Eisen“

b i s  z u m  15. M a i  1931 [ v g l .  S t .  u .  E .  51 (1931) ,  H e f t  14, S .  448]  a n  d e n  
V e r la g  S t a h l e i s e n  m .  b . H . ,  D ü s s e l d o r f .


