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L Sicherheit für Mensch, Betriebsmittel und Brennstoff.

Hierher gehören u. a. alle Vorkehrungen zur Verhütung 
von Explosionen. Falls solche trotzdem auftreten, 

müssen sie ohne Schaden aufgefangen werden. Daher sollen 
genügend zuverlässige Explosionsklappen und -scheiben, 
Wasserabschlüsse, Windrückschlagklappen usw. vorhanden 
und in betriebssicherem Zustand sein. Bei leicht entzünd
lichem Flugstaub (Braunkohle) müssen die Rohgasleitungen 
vor der Reinigung etwa eine Stunde lang mit Dampf aus
geblasen werden. Die Arbeiter sollen bei Reinigungsarbeiten 
möglichst neben den Oeffnungen von Gasleitungen stehen 
und nie davor. Auch hat es sieh als zweckmäßig erwiesen, 
bei solchen Reinigungsarbeiten die Arbeitskleidung nicht 
abzulegen oder, noch besser, kräftige, womöglich feuersichere 
anzuziehen. Die Sicherheit verlangt Stochlochdüsenver- 
schlüsse mit Dampf oder Preßluft an den Generatoren, längs 
der Gasleitung Laufstege und dichtschließende Absperr
vorrichtungen. Bei Festrostgeneratoren muß das Brenn
stoffbett durchstoßen werden, bevor Rückstand gezogen 
wird. Genügend geeignete Ueberwachungsmeßweikzeuge 
sind in Betrieb zu halten. Und schließlich verlangt die 
Sicherheit besonders angelernte Arbeiter.

Die Forderung der Sicherheit gilt auch für alle Rohstoffe, 
besonders aber für die Brennstoffe, die mehr oder weniger 
zu Selbstentzündung neigen. Der Brennstoff muß sach
gemäß entladen, gefördert, gebunkert oder gelagert werden. 
Braunkohlenbriketts sind stets grusfrei und möglichst ge
deckt einzulagern. Rohbraunkohle kann ohne bemerkens
werte Beeinträchtigung der Güte im Freien gelagert werden. 
Die größte Lagerhöhe beträgt für Briketts 8 m, für Roh
braunkohle 5 m. Zu vermeiden sind Brennstofflagerung 
über Gas-, Dampf- und Wasserleitungen sowie über Abgas- 
imd Kabelkanälen, desgl. tote Ecken in Bunkern mit 
selbsttätigem Auslauf. Das Brennstofflager muß regelmäßig 
beobachtet werden. Bei Neubelegung von Lagerplätzen oder 
Bunkern ist der vorhandene Abrieb vollkommen zu ent
fernen. Bei Brand muß der Brandherd mit Greifer oder

*) Sonderabdrucke sind vom  Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf, Postschließfach 6^4, zu  beziehen.
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durch Schaufeln herausgenommen werden. Wasser soll zum 
Ablöschen nicht verwendet werden.

Et. Anlernling von Arbeitskräften.

Leider ist es in vielen Werken üblich, ungelernte, für 
andere Betriebe untaugliche Leute an die Gasanlage zu 
bringen. Sowohl die Sicherheit als auch die Wirtschaftlich
keit verlangen geschultes, zuverlässiges Bedienungspersonal 
Diese Forderung ist um so dringlicher gegenüber früheren 
Zeiten, als mit den gesteigerten Leistungen die Gefahren
quellen sowie körperliche und geistige Anforderungen ver
mehrt werden. Die Sicherheit der Gaserzeugerbetriebe stellt 
gegenüber Dampfkesselanlagen an die Bedienung min
destens gleiche, wenn nicht höhere Ansprüche.

Man soll daher den Generatorstocher ebenso wie den 
Dampfkesselwärter durch Schulung für seinen Beruf 
vorbereiten. Wenn ein Werk gute Generatorleute hat, 
dann sollte es dem Werk, dem geschulte Leute fehlen, 
durch zeitweise Ueberlassung eines Generatorstochers als 
„Lehrstocher“ oder durch zeitweise Uebemahme fremder 
Arbeiter zur Anlemung helfen.

m . Wind- und Dampfzuführung (3, 4 und  6 )1).

Die Gaserzeugung erfordert gen ü gen d  hohe D ru ck -  
und M en gen leistu n g  der Ventilatoren für die Wind
erzeugung. Sind zwischen Ventilatoren und Generatoren 
druekminderade Vorrichtungen, wie Stauscheiben oder 
Rückschlagklappen, eingebaut, so muß die Druekleistung 
des Ventilators entsprechend höher sein (höhere Touren
zahl), damit unter der Generatorhaube 300 bis 400 mm WS- 
Winddruc-k immer noch zur Verfügung stehen. Auf Dicht
heit des Raumes unter der Haube ist streng zu achten. 
Explosionen vermeidet man beim Aussetzen des Ventilators 
durch Schließen der Gasabsperrvorrichtungen an den Oefen 
und Oeffnen der Stochlöcher am Generator. Das durch 
Entgasung sich noch bildende Gas kann an den Stoch- 
löchem abgebrannt werden. Auch ist es ratsam, Windrüek-

*) I n  K lam m em  gefaßte Zahlen verweisen auf das am  
Schluß der Abhandlung angeführte Schrifttum .
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schlagklappen einzubauen (B ild  1 ) . G ebläse-N otbereit
schaften sind für große Anlagen nötig , für kleine zweck
m äßig.

Bild 1. W indrückschlagklappen.
a =  für senkrechte Leitungen b =  für waagerechte Leitungen.

D ie W indbefeuchtung is t  auf ein M indestm aß zu be
schränken, dam it n icht zuviel W asserstoff gebildet und das 
Gas nicht zu feucht wird. Zudem bedeutet zu hohe D am pf
zufuhr m eist hohe K osten. D ie G eneratoreinstellung durch 
Dam pfzufuhr soll auf Sinterung bzw. schwache Schlacken
bildung erfolgen.

Braunkohlenbriketts zur Erreichung günstiger R ückstands
beschaffenheit 5 bis 20 %  Steinkohle zugesetzt.

Für einen störungsfreien B etrieb is t  ein guter Rückstand  
die Voraussetzung, w eil dabei ste ts geringste W inddruck
verluste auftreten. D ie Größe der R osthaube is t  nicht von 
ausschlaggebender B edeutung; denn nicht die Rosthaube, 
sondern der R ückstand verteilt den W ind gleichm äßig über 
den ganzen Q uerschnitt. E ine große R osthaube bringt 
eine bessere W indverteilung m it sich, läß t aber den Rück
stand nicht so leicht zwischen Generatorwand und Haube 
abgleiten wie eine kleinere H aube. E ine kleine Rosthaube, 
für die neuerdings F ach leute  eintreten, m uß m it einer 
größeren R ückstandssch icht bedeckt sein als die größere, 
was besonders bei einem  nachträglich unter der Einwirkung  
der F euchtigkeit zum  Zerfall und zur Zem entation neigenden 
R ückstand ein N ach te il ist.

E in  F achm ann nim m t zu der Frage der Haubengröße 
wie fo lg t Stellung: „W ir haben in unserem  Betrieb kleine, 
m ittlere und große H auben erprobt. W ir sind zu dem Er
gebnis gekom m en, daß die Größe und Form  der Haube 
nicht die Rolle sp ielt, die m an ihr allgem ein zuschreibt. Wir

Z ahlentafel 1. U n t e r s u c h u n g s w e r t e  v o n  G e n e r a t o r e n  m i t  A u s m a u e r u n g  u n d  m i t  W a s s e r d a m p f m a n t e l .

Spalte 1 2 3 4 5 6 7 8

Benennung Maß-
einheit

aus
gemauert

Wasser
mantel

aus
gemauert

Wasser
mantel

aus-
gemauert

Wasser
mantel

Bemerkungen

G enerator lichter D m r. . m 1,30 2,6 3,0 Bei der Suche nachW er-
G enerator Q uerschnitt . m 2 1,33 5,3 7,1 ten  fü r den  Vergleich von
D urchsatz  ....................... t/2 4  h 5,6 5,8 17,5 17,5 28 26,7 G eneratoren  m it Aus
B eanspruchung . . . . kg /m 2/h 175 182 137 137 165 157 m auerung und  m it W asser
W indsättigungstem pera tu r » C 55 55 54 50 58 54 m an te l fanden  wir nu r die
G asabzugstem peratur ° C 320 265 460 380 410 400 drei vorliegenden Fälle,

(  c o 2 . . °/JO 5,1 6,5 5,0 5,8 4,5 4,2 die tro tz  der Abweichun
Gas- 1 CO . . °//o 32,4 28,7 31,4 29,4 33,0 33,3 gen einiger Zahlen von den

beschaffenheit » H , . . °//o 15,5 15,4 13,2 12,8 13,6 12,8 in den „B raunkohlen-A n
( CH4 . °//o 3,2 2,9 2,6 2,5 4,1 3,8 ha ltszah len “  angegebenen

U n te rer Gasheizwert H u kcal/N m 3 1650 1510 1510 1430 1695 1665 W erten  zum  Vergleich ge
G a sau sb rin g en ...................
Chemisch gebundene

N m 3/kg 2,28 2,24 2,48 2,6 2,22 2,2 eignet sind. Die Werte 
von Spalte  2 u nd  3 stam 

W ä r m e ............................ °//o 78,7 70,9 80,8 77,4 78,6 76,4 m en von h i n t e r e i n a n 
F ü h lbare  W ärm e . . . °/JO 5,2 4,2 8,1 7,0 6,4 6,2 d e r  du rchgeführten  Ver
T e e r h e i z w e r t .................. °/JO 9,9 10,8 8,8 10,9 — — gleichsversuchen im um
S trah lungsverluste  . . . 
V erlust durch Ueberschuß-

°/JO 4,7 3,5 — — — — geänderten  G enerator auf 
erp rob tem  P rü fstand , die

d a m p f ............................ °/Jo 1,4 teils
D am p f
m angel

E igen
dam pf bis 
41° S ä tti 
gung, d a 

zu F rem d 
d am pf

W erte  von 4 bis 7 sind 
von n e b e n e in a n d e r  in 
B etrieb  befindlichen Ge
n e ra to ren  entnom m en. 
Bei allen sechs Fällen ist 
der R ü ck stan d  schlacken
a rtig , so daß praktisch 
kein B rennbares au ftritt.

IV. GesinterterRückstand, große und kleine Rosthaube (4 ,6und7).

Der bei richtiger Dam pfzufuhr anfallende Generator
rückstand soll ausgebrannt körnig-schlackig, d. h. gesintert 
und luftdurchlässig sein, so daß wenig W inddruckverlust 
entsteht. D as Dam pf-Luft-G em isch soll deshalb m öglichst 
w enig ausgeschiedenes W asser m it unter die H aube führen. 
D as g ilt  besonders bei schwacher G eneratorbelastung. 
Sonst tr itt  keine Sinterung des R ückstandes ein, sondern 
der R ückstand fä llt  m ulm ig, teilw eise zem entartig an und  
is t  schlecht luftdurchlässig. D as Feuer kann bei geringer 
L ast nach oben wandern, so daß eine höhere Glutzone auf
kom m t. H ierdurch, v ielleich t auch durch B egünstigung  
der R eaktion 2 CO =  C 0 2 +  C +  40 072 kcal entsteht eine 
hohe Temperatur, Teerzersetzung und starke R ußbildung im  
abziehenden Gas. B ei höherer Beanspruchung treten selbst 
bei m äßig nassem  W ind solche Störungen nicht auf. Man 
1ml den Generator besser in der H and, da Sinterung bis 
leicnte Schlackenbildung erreicht wird. Oft werden zu

haben w ohl die F eststellun g  gem acht, daß sehr kleine Hau
ben weder für Steinkohle noch für B rikettvergasung ge
eignet sind. Besonders bei Generatoren ohne Seitenwind
zuführung is t  die W indverteilung bei sehr kleiner Haube 
m angelhaft. B ei Generatoren m it Seitenwindzuführung 
h at sich eine H aube m ittlerer Größe am besten bewährt. 
K leine Abänderungen der Größe haben sich überhaupt nicht 
bemerkbar gem acht. D as W esentliche für eine gute W ind
verteilung ist die richtige H öhe des Schlackenbettes und der 
Z ustand des R ückstandes. W ird ein Generator so geführt, 
daß der R ückstand einen großen A nteil grober Teile (Sclilak- 
ken) en thält, so sp ielt die Form  und Größe der Haube be
stim m t eine untergeordnete R olle.“

V .  W a s s e r m a n t e l -  u n d  g e m a u e r t e r  G e n e r a t o r  (4 und 7).
In den letzten  zehn Jahren hat die Verwendung der 

W asserm antel- un d  Dam pfm antelgeneratoren stark zu
genom m en. N achdem  die W asserm äntel n ich t mehr genietet, 
sondern geschw eißt werden, tr itt  ein Leckwerden der Mäntel
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kaum noch auf, w as noch vor 20 Jahren zum  W iedereinbaii 
der Ausm auerung geführt hat. A uch Korrosionen lassen  
sich durch Speisewasserpflege usw . verm eiden.

Die Vorteile des W asserm antelgenerators gegenüber dem  
gemauerten sind: 4. D ie G eneratorwand beim  W asser
mantelgenerator wird m ühelos frei von  Schlacken gehalten , 
so daß an Stocharbeit gespart wird. 2. D a kein Schlacken
ansatz am M antel au ftr itt, verringert sich nicht der Quer
schnitt und dam it n icht die L eistung, so daß auf die Dauer 
die Leistung höher ist. 3. Senkung der G asabzugstem pe
ratur um  50 bis 100° und dam it geringere R ußbildung und  
bessere G asentstaubung. 4. Geringere Strahlungsverluste. 
5. Erübrigung einer besonderen D am pf quelle zur B efeuchtung  
des Generatorwindes.

Als N achteile sind zu nennen: 1. K esselsteinbildung und  
Schlammablagerungen verursachen a) Gefährdung der 
Schachtwand und b) zusätzliche K osten  für K esselstein
verhütungsm ittel bzw. W asserreinigung. 2. D as Produkt 
Gasheizwert m al Ausbringen =  gebundene W ärme wird ge
ringer, wie dies Zahlentafel 1 veranschaulicht. Je kleiner der 
Generator, um  so stärker kom m t die kühlende W irkung 
des Wassers zur G eltung. N iedrige B elastung bei W asser
mantelgeneratoren bewirken ein starkes Absinken des Gas
heizwertes und des Vergasungswirkungsgrades. B ei Gene
ratoren m it 3 m  Schachtdurchm esser kann D am pfm angel 
auftreten (s. Zahlentafel 1 , Spalte 7). 3. Anlagekosten höher, 
Instandsetzung kostsp ielig  und schwierig. Man kann etw a  
mit folgenden K osten rechnen:
Generator m it W asserm antel . rd. 17 500 J lJ t  
Generator ohne W asserm antel . rd. 13 000 J lJ t
Dampfkessel und L eitung . . . rd. 2 500 J lJ t

also Mehrkosten bei W asserm antel 2 000 J lJ t.

4 .  Kein Eigendam pf zum  A usdam pfen der G asleitungen zur 
Verfügung. 5. D am pf aus Generatorm änteln is t  N aßdam pf 
mit niedriger Spannung.

Eine Umfrage bei einigen H erstellern von W asserm antel
generatoren ergab folgende Stellungnahm e:

1. Die Dam pferzeugung im  D am pfm antel ist m eist sehr 
wertvoll für den Betrieb. Leider ist die Anpassung an den 
Dampfbedarf nicht ganz befriedigend, da die B em essung  
des Dampfmantels immer für die H öch stleistu ng  des Gene
rators erfolgt. Bei kleineren L eistungen ist daher Ueber- 
schuß vorhanden, bei sehr starker Generatoranstrengung  
tritt Dampfmangel ein. B ei Vorhandensein einer weiteren  
Dampfquelle im  Betrieb, die für etw a notw endigen D am pf
zuschuß benutzt werden kann, können D am pfm äntel 
knapper bemessen werden.

2. Der W asserdam pfm antel is t  n icht angebracht bei 
täghch fünf- und m ehrstündiger Betriebspause, da die 
Dampferzeugung in  der B etriebspause ununterbrochen  
weitergeht. Hierdurch wird das B rennstoffbett zu stark  
abgekühlt, um  später wieder rasch in  den norm alen B etriebs
zustand zu kommen. B ei nur zw ei- oder gar einschichtigem  
Betrieb ist ohne Zweifel immer ein ausgem auerter Generator 
angebracht.

VI. Die Gasabzugstemperatur (2, 4 und 6).

H ohe G asabzugstem peraturen bei Braunkohlenbrikett
vergasung von über 400°, insbesondere Spitzentem peraturen  
von 600° und darüber, verringern den Gasheizwert und ver
größern die Rußbildung und den Verlust an fühlbarer W ärme. 
Voraussetzung für eine stetig  niedrige Gastem peratur von  
rd. 400° is t  die bleibende Gleichm äßigkeit des B rennstoff
bettes, die durch entsprechend abgegrenzte B egichtung er
reicht wird. Durch die Verwendung eines Staubm antels 
(s. A bschnitt IX ) wird eine solche dauernde G leichm äßigkeit 
leichter erzielt.

D ie A nsicht, ein besonders heißes Fahren des Generators 
bringe unter allen Um ständen Vorteile, ist falsch. Durch 
100° Gastem peraturerhöhung wird zwar die theoretische 
Flam m entem peratur um  40° höher, aber das bei heißem  
Fahren des Generators erzeugte Gas hat bei etwas ver
größertem  Volum en einen um  50 bis 100 kcal geringeren 
H eizwert und der Teergehalt beträgt etw a noch 15 g anstatt 
20 g /N m 3.

VII. Stochstangen- und Rückstandsprobe (4).

E indeutig schnellste und dam it w ichtigste Generator
untersuchung ist die Stochstangenprobe. Sie ist im  allge
m einen in jeder

60(651

« •  I G
Schicht an zwei 
gegenüberliegen
den Stoch lö
chern vorzuneh
m en. A uf B ild  2  
is t  die A rt der 
Probe und in  
Zahlentafel 2  sind 
günstige W erte  

angegeben. 
W enn die Stange  
bei norm alem  

D am pfzusatz  
von 50° S ä tti
gungstem peratur  
nach rd. 6 m in  
eine von  der 
G lutzone scharf 
abgetrennte Sin
terungszone auf
w eist, w ird der 
Generator rich

tig  betrieben. 
Dann zeigt auch  
der obere Teil 
der Stochstange, 
der n ich t in dem  
B rennstoffbett 

steh t, einen glän-

* m

(¿5)

Stochloch = 
nummer Ib is6

Bild 2. Hand-, Schlagstoehstangen 
und  Stangenprobe.

Stangenart Handstange Schlagstange

Stochen m it . Hand Zuschlaghammer

Stärke in m m . 22 (26) 30 (35)

Gewicht in kg. 14,5 (20,0) 26,5 (35,5)

Die Rückstandsprobe, die erst nach 2 bis 6 Tagen der 
Stangenprobe entspricht, m uß im  D urchschnitt gesintert

Zahlentafel 2. S t a n g e n p r o b e  u n d  R ü c k s t a n d s b e s c h a f f e n h e i t ,  A n h a l t s z a h l e n  f ü r  D r e h r o s t g a s e r z e u g e r  v o n

Tag Uhr

Stangenprobel) 
normal: 2 6-mm-Dmr.-Stange

Rückstandsbeschaffenheit

Wasser
schüssel-
Laufzeit

h  24 h

chemische physikalische

Stoch
loch

Nr.

Dauer

min

a
Rück-
stand

b
Sinterung

c
Glut

d
freie Höhe Asche Brenn

bares
Brennstoff

verlust
I 1

Korn i Schlacke 1 Hull

mm %

Grenz-
werte

1 bis 
6

3
6

300
150

200
50

1200
500

1200
2000 3 bis 24 100

90
0

10
0
1,0

70 25 5

*) Die Zeichen a bis d entsprechen den in Bild 2 eingetragenen.
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Z ahlentafel 3. G a s t e m p e r a t u r e n  u n d  S t a u b a n f a l l  v o r  u n d  n a c h  E i n b a u  d e s  S t a u b m a n t e l s .  
(Bei ausgeführten G eneratoranlagen festgestellte W erte.)

Werk A B c D E 1)

Größe des Durchmessers 
In h a lt  des Beschickungs 

r In h a lt:

S tau b m an te l ] ^ 1 Durchm i
( W andstä

V erhältn is b : c . . .
B esohickungshöhe: g .
G eneratorbeanspruchunj

G astem peratu r < - VOr — 
( nach
( vor

S taubanfa ll <----  —
( nach

vom  G enerator: a . . . 
t r ic h te r s : b .......................

isser: e ....................... ....  .
r k e : f .....................................

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

E inbau  des 
S taubm antels

Einheit

m
kg
kg
m
m

mm

m
k g /m 2/h  

» C 
° C

V ergleichs
zahlen

2,6
280
500
1,25
1,02
252)

1 : 1,8 
1,7 
118 
500 
440
13)

%

2,4 
200 
800 
1 5 

1,03/0,85 
102)
1 : 4 
1,85 
100 
550 
500
13)

113

2,6 
240 

1000 
1,4 
1,2 

5 bis 102) 
1 : 4 
2,1 
126 
480 
380
13)

V .

2,1
300
520
1,2
1,02
122)

1 : 1,7 
2,0 
140 
480 
350
13)

Va

3.0 
270 
700 
1,2
1.1 
52)

1 : 2,6 
2,0 
170 
400 
400

6,5 \  ,VT 3 
3,2 )  ^ Nm

Die A rt der Maße a bis g ist auf Bild 3 dargeste llt. 2) A usführung des S taub m an te ls  fü r W erk A in  G rauguß; für die
än d ern  W erke in  Blech.

x) W asserm antelgenerator. G eschätzt aus d er Menge des N iederschlags in  der Gasleitung.

(körnig) sein, d. h. 30 bis 40 % porige leicht zerbrechliche 
Schlackenstücke sind erwünscht und etw a 30 bis 40 %  Mull 
schaden nichts. B ei Drehrostgeneratoren is t  der hochst
zulässige G ehalt an Brennbarem im  R ückstand 10 %.

VIII. Meßwerkzeuge (6).

An jede fachgem äß geleitete Generatoranlage gehören  
gu t in Ordnung gehaltene und in Betrieb bleibende W erk
zeuge; der Befund der Messungen m uß ausgew ertet werden. 
N ötig  sind W erkzeuge zum  Messen des W ind- und des Gas
druckes, der W indsättigung und der Gastem peratur. Bei 
m ittleren und großen Anlagen em pfiehlt sich die A ufstellung  
von  selbstschreibenden M eßwerkzeugen. E ine laufende  
Prüfung der W indbefeuchtung bringt ste ts Vorteile bzw. 
Brennstoffersparnis und soll selbst bei kleinsten Betrieben  
durchgeführt werden. E ine Aufschreibung der G asabzugs
tem peratur erm öglicht die Ueberwachung der Regelm äßig
keit des G ichtens (erkenntlich an dem A uftreten von Spitzen
tem peraturen) und das ordnungsmäßige V ollhalten des 
Generators (B ild  4 ) .  Sehr zweckm äßig is t  es, vor und hinter 
dem Staubsack und an allen Abzweigungen Gasdruckmesser 
(U-R öhrchen) einzubauen. D iese zeigen rechtzeitig  durch 
etwaigen Druckabfall an, wenn in einem  L eitungsteil eine 
Ablagerung von Staub zu einer Verstopfung zu führen  
droht, so daß in der richtig gebauten L eitung während des 
Betriebs sofortige Abhilfe geschafft werden kann, ehe ein 
unvorhergesehener Stillstand eintreten muß.

IX. Staubmantel (Brennstoffaufnehmer) (2, 7 und 12).

Der Staubm antel (B ild  3 ) ,  auch Brennstoffaufnehm er 
genannt, ist in der Vergasungstechnik nicht neu. Bei Braun
kohlenbrikettvergasung wurde er früher ausschließlich bei 
K altgaserzeugung verwendet. Als Vorteile des S taub
m antels sind zu nennen: Beim  B egichten keine S taub
aufwirbelung im  Gaserzeuger, dabei gleichm äßige Zuteilung  
und Verteilung des Brennstoffes. Daher sind Gasbeschaffen
h eit und G astem peratur gleichm äßig. Im M ittel is t  diese 
niedriger als bei stoßweiser Brennstoffaufgabe, weil die 
sonst jew eils vor der Brennstoffaufgabe auftretenden kleinen 
Spitzentem peraturen und vor allem  die durch U nachtsam 
keit, besonders in der N achtsch icht, vorkom m enden hohen  
Spitzentem peraturen wegfallen. H ierdurch wird die G as
geschwindigkeit im M ittel verringert, so daß sich im Staub
sack verhältn ism äßig m ehr Staub absetzt. Im  Gas bleibt 
weniger Staub, aber mehr Teer, w eil weniger Teer nieder
geschlagen oder zersetzt wird. D a die auftretende Rußm enge

geringer ist, bleiben die G asleitungen länger sauber. Diese 
V orteile wirken sich bei kleinen Fülltrichtern und hoher 
B elastung besonders stark aus. Für zeitw eilig  stark wech
selnde B elastung ist die 
geringe Anpassungsfä
h igk eit der einm al 
konstruktiv  durch die 
Größe des B rennstoff
aufnehm ers festgeleg
ten  B eschickungshöhe  
nachteilig . Bei sehr n ie
driger B elastung em p
fieh lt es sich daher, den 
Staubm antel n ich t zu 
füllen. Durch Verwen
dung eines in der Höhe 
verändei liehen B enn- 
stoffaufnehm ers kann  
dieser M angel behoben  
werden (s. B ild  3, B ).

B ei B em essung des 
Staubm antels ist zu be
achten: D as Fassungs
verm ögen soll für ein 
bis zwei Stunden aus
reichen. E in gerader Zylinder is t  besser als ein verjüngt 
konischer. Bei letzterem  wird wohl die für den Gasaustritt 
aus der B rennstoffschicht bleibende Oberfläche vergrößert, 
jedoch entstehen auch leichter Brücken im  Mantel. Die 
durch den Staubm antel eingestellte  Schütthöhe über dem 
R ost soll 1500 bis 2000 mm betragen. N otfalls muß der 
Staubm antel über der B ühne verlängert werden. Auch 
innerhalb des Brennstoffaufnehm ers sind St'ochlöcher an
zubringen, um  durchstoßen und die F üllung abtasten zu 
können.

Die in Zahlentafel 3  angeführten Zahlen zeigen die Vor
teile , die der Einbau eines Staubm antels bei normaler und 
hoher Generatorbeanspruchung bringt. Hiernach ist der 
Staubgehalt im Gas nach dem Einbau eines Staubmantels 
auf Va bis 1/8 Menge verringert, die Gasabzugstemperatur 
is t  gleichm äßig bis auf 380° gesenkt worden (B ild  4).

X. Staubsack (6 und 11).

W enn in  einem  Staubsack , der an einen m it normaler 
L eistung beanspruchten Generator angeschlossen ist, täglich 
kein oder nur wenig Staub anfällt, so is t  der Staubsack

A =  einfacher Staubmantel, B =  Staub
mantel m it veränderlicher Höhenein
stellung, O =  eingebauter Staubmantel. 
Die Maße a bis g sind in Zahlentafel 3 

für die verschiedenen ausgeführten 
Anlagen angegeben.

Bild 3. Generator-Staubm antel.
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Bild 4. Beispiel fü r Gasabzugstem pe
raturen ohne und m it Staubm antel, 
a =  ohne Staubmantel:

1. Spitze bis 600°; 2. im  il i t t e l  =  550* 
b =  m it Staubmantel:

1. Spitze keine; 2. gleichbleibend 3S0°.

baulich oder betrieblich nicht in Ordnung. E s gibt heute  
noch Betriebe, in  denen nur jeden Sonntag oder alle vier 
Wochen der Staubsack entleert wird, w eil er nur wenig

Staub abscheidet, oder 
w eil die Entleerung  
um ständlich oder so
gar gefährlich ist.

A n den Staubsack  
und seinenBetrieb sind 
u. a. folgende Anfor
derungen zu stellen:

1. Der G asein
tr ittsstu tzen  is t  ta n 
gen tia l anzuordnen.

2. Der Staubsack
durchm esser is t  so 
groß zu wählen, daß 
die G asgeschwindig
keit, bezogen auf 
den w aagerechten

Querschnitt, bei N orm allast etw a bei 0,2 bis 0,25 m /s liegt.
3. Der zylindrische Teil ist etw a gleich dem  Staubsack

durchmesser zu w ählen.
4. Der Staubsam m elraum  soll m öglichst w eit bem essen  

sein, damit der Staub sich absetzen kann und n icht wieder 
durch den Gasstrom  aufgew irbelt wird.

5. Es ist Vorsorge zu treffen  für gefahrlose und be
queme Entleerung des Staubsackes.

6. Der Staub soll täglich ein- bis dreim al entfernt werden.

In B ü d 5 (d  und e) sind zwei Staubsäcke dargestellt,
deren Bau den unter 1 bis 5  aufgeführten Bedingungen ent
spricht. W eiter veranschaulichten a bis e fünf zweckm äßige 
Vorrichtungen für die S taubentleerung: B ü d  a  ein einfacher  
Wasserabschluß m it W assertasse; B ü d  b ein Schieber und  
Kegelabschluß; B ü d  e Schieber und ein Verlängerungsrohr, 
um den Staub ohne Aufwirbelung in  Karren abzuziehen; 
Büd d  ein Standrohr, in  das eine A usstoßstange geführt 
wird; eine vervollkom m nete A usführung ste llt  das geneigte  
Standrohr dar, aus dem  der Staub m it einer Schnecke ent
leert wird (s. B ü d  e). D iese le tz te  B auart hat sich gut be
währt und ist in zahlreichen Ausführungen in B etrieb. Um  
ein Anhaften von R uß an der W and zu verhüten, ha t ein  
Werk einen drehbaren Abstreifer in  den Staubsack einge
baut, durch den der Staubanfall im  Staubsack um  40 %  
erhöht wird.

Der Staubsack bei Braunkohlenbrikettvergasung wird 
nicht im m er ausgem auert; bisweilen bleibt er außen und  
innen blank, oder er wird innen nur schwach ausgem auert 
oder außen schw ach isoliert. Durch Staubsäcke ohne 
Innenausm auerung, m it schwacher oder keiner Außeniso
lierung, wird die Gastem peratur um  5 0  bis 1 5 0 °  verm in dert, 
so daß das Gas m it rd. 2 5 0 °  den Staubabscheider oder die 
Sam m elleitung (Staubdickteerabscheider) verläßt. H ier
durch wird infolge G eschwindigkeitsverm inderung einm al 
eine stärkere Staubabscheidung erreicht und weiter die B il
dung von Ruß aus der Teerzersetzung verhindert. In den 
B etriebsleitungen setzt sich daher wenig Staub ab, so daß  
der ausgeschiedene Teer abfließen kann. D ank diesen E r
kenntnissen sind Gasleitungen geschaffen worden, die zur 
R einigung nicht stillgesetzt zu werden brauchen.

XI. Absperrvorrichtungen (4).

Im  Schrifttum  finden* sich wenige, zum  Teil überholte  
Angaben über die Absperrvorrichtungen. Man unter
scheidet vier H auptarten von Absperrvorrichtungen: Ven
t ile , Schieber, Ueberwurfrohre und W asserverschlüsse. D ie  
verschiedenen Ausführungen sind in Büd. 6  dargestellt. An  
die Absperrvorrichtung sind für ihre E ignung drei H aupt
forderungen zu stellen: 1. Sicherheit (Zuverlässigkeit),
2. leichte und schnelle H andhabung, 3 . Nachprüfung und  
Reinigungsm öglichkeit. Ventile und Schieber werden oft 
abgelehnt, w eil sie sich bei hoher Gastem peratur verziehen  
können oder w eil während einer langen Dauer des G as
durchganges Staub, m ehr oder weniger m it Teer verm ischt, 
innerhalb der D ichtungsfläche sich ungleich absetzt, wo-

Bild 5. Fünf Vorrichtungen für A ustragung des Staubes und 
zwei Staubsäcke.

a =  einfacher Wasserabschluß m it Wassertasse, 
b =  Schieber m it Kegel verschloß, 
c =  Schieber und Verlängerungsrohr, 
d =  Ansotoßstange m it Stoßblech und Wassertasse, 
e =  Schnecke und Wassertasse.

Zahlentafel 4. W e c h s e l  d e r  G e n e r a t o r h e i ß g a s - A b s p e r r v o r r i c h t u n g e n  b e i  a u s g e f ü h r t e n  A n la g e n .

Werk Betriebsart A bspem m gsst eilen
AbsperT-
Vorrich
tungen
Anzahl

Ursprüng
liche Banart

Siehe 
Büd 6 X ene Banart Siehe 

Büd 6

I

Grand des Wechsels

Eisen walz werk h in te r S taubsack l l V entile a  u . b W asserklappe i
Ventile n ich t d icht, V e r

schm utzungen und  E x p lo 
sionen

B Stahlw erk
h in te r S taubsack  

u n d  in  B e trieb s
leitungen

9 V entile W  asserabschluß h Ventile blieben n ich t gängig

C Stahlw erk desgl. 8 Schieber c U eberw urf-
hauben

f Schieber saßen fest oder w a
ren  n ich t zu schließen

D Feuerfeste-
S te in-Industrie

zwischen L eitung  
u n d  B rennkam m ern 20 Schieber c u. d U eberw urf-

hauben f Schieber schwer zu betä tigen , 
undicht, Explosionen

E desgl. h in te r  S taubsack 2 V entile a W asserklappe 1 desgl.

F G lashütte desgl. 4 Ventile a  u .  b Sonderheißgas
schieber e

Ventile n icht d ich t (Schieber 
von 1250 mm  D m r. k o ste t 
1500 Jt.M )

G K alkwerk desgl. 7 Ventile a u. b U eberw urf-
hauben g Ventile n ich t gängig
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durch eine R einigung nötig  wird, die aber oft n icht m öglich  
ist. B ei beiden Absperrvorrichtungen wird die erste H aup t
forderung „Zuverlässige A bdichtung“ nicht immer erfüllt, 
so daß die Bedienungsleute gefährdet werden und B etriebs
störungen entstehen können. Der Sonderschieber m it an
ziehbaren Klem m schrauben (B ild  6 e) sperrt immer m it 
Sicherheit d icht ab. Auch die zweite Forderang, leichte  
und schnelle H andhabung, kann bei Ventilen und  
Schiebern m angelhaft sein. D ie dritte Forderung der N ach
prüfung bzw. Reinigungsm öglichkeit hängt bei beiden Arten  
davon ab, wie sie eingebaut sind. N icht immer kann dies

A) Ventile

B ) Schieber

Q 11

C] Überwurfhauben

f

D) Wasserabschlüsse

m it Um-
Bild 6. Absperrvorrichtungen für Generatorheißgas. 

a =  Kegelsitz f =  einfacher Ueberwurf i =  Wassersperrun'
b =  Glockensitz (Hengst) leitung
c =  sichtbare Schieberstellung g =  Ueberwurf m it Glockenab- k =  Wassersperre für zwei ver-
d =  verdeckte Schieberstellung schluß schiedene Abgänge

=  Spezialschieber m it An- h =  Wassersperren in gerader 1 =  Wasserklappe
klemmschrauben Leitung m =  Glocken-Ventilsitz in 

Wassertassen.

hier erreicht werden, w ohl aber bei dem Ueberwurfrolir 
und dem W asserabschluß. Diese beiden Arten erfüllen auch  
die erste Forderung der Sicherheit und mehr oder weniger 
die zweite Forderung der leichten  und schnellen H and
habung.

D ie W asserabschlüsse, die heute n icht mehr genietet, 
sondern geschw eißt werden, verw irft m an öfter, weil an
geblich v iel W asser von Gas aufgenom m en wird. D ies tr ifft 
bei Braunkohlenbrikettgas n icht zu; denn der nur langsam  
versinkende Ruß bildet eine Isolationsschicht auf dem  A b
sperrwasser und verhindert eine merkbare Verdunstung. 
A uch der E inw and, daß z u v ie l  Teer durch das W asser  
abgeschieden wird, is t  n icht stichhaltig; denn der Teer wird  
nicht durch das W asser (auf dem  Ruß schw im m t) abge
schieden, sondern durch Unterkühlung unter den Taupunkt 
und Prallwirkung.

In Zahlentafel 4  sind die in  den letzten  15 Jahren  
bekannt gewordenen Auswechslungen der Absperrvor

richtungen gegenübergestellt. H ieraus geht hervor, daß 
immer m ehr Ueberführungsrohre (m it Tellerventilen) 
und vor allem  W asserverschlüsse angew andt werden. In 
einem  F alle (W erk F ) hat eine Firm a das schlecht arbeitende 
V entil durch einen Präzisionsschieber, der den beiden ersten 
Forderungen entspricht, ersetzt.

XII. Gasleitung (4 und  6).

Zwischen dem  Generator und den Oefen hegt die Gas
leitung, oft aus falscher Ersparnis m it zu geringen Mitteln 
gebaut, was Störungen, insbesondere vorzeitige Betriebstill

stände zur Folge hat. Stillstände sind Gefah
renquellen bei der A bstellung und W iederin
betriebnahm e der Generatoranlage. F ast im
mer sind sie auf Verstopfung der L eitung durch 
Staub und Teer zurückzuführen. W enn Staub
säcke fehlen oder die vorhandenen ungeeignet 
sind, fä llt gleichzeitig  m it dem  Teer auch noch 
Staub aus. E s entstehen sehr zähe und zur Ver
krustung neigende Teerstaubansätze in den Lei
tungen, so daß diese ausgebrannt werden müs
sen. A bhilfe bringt gute Generatoreinstellung, 
Verwendung eines Staubm antels, richtiger Bau 
von  Staubsack und L eitung sowie deren sach
gem äße R einigung während des Betriebes.

E in W erk nim m t wie folgt dazu Stellung: 
„In früheren Jahren waren wir gezwungen, 
in A bständen von  zwei Monaten die Roh
gasleitungen zu den Oefen zu reinigen und 
loszubrepnen, eine recht schwierige, zeitrau
bende und schm utzige Arbeit. Zudem entstand 
hierdurch ein beträchtlicher Produktionsaus
fa ll. D aher haben wir eine großräumige Sam
m elleitung (Staubdickteerabselieider) gebaut, 

(°J die während des B etriebes gereinigt wird. Zu
diesem  Zweck ist die L eitung siphonartig mit 
einer unteren W asserrinne verbunden. Seit 1933 
ist die G asanlage ununterbrochen in Betrieb, 
und es sind keinerlei Verschm utzungen oder 
Verstopfungen der Leitungen aufgetreten.“ 

In Zahlentafel 5  sind dieser großräu
m ige Staubdickteerabscheider (W erk D) und 
fünf andere in den letzten  Jahren erstellte 
Abscheider (Sam m elleitungen), die während 
des B etriebes gerein igt werden, veranschau
licht. Außer L eitungen m it Tauchverschluß 
werden Staubtaschen  ohne (W erk C) oder 
m it Standrohr (W erke A  und B) oder Wasser

verschluß (D , E ,F )  und D urchstoßm öglichkeit angewandt. 
Um  den in  der L eitung sich absetzenden Staub während 
des Betriebes entfernen zu können, sind in der Leitung 
Stangen m it Stoßblech, sogenannte Kratzer, eingelegt. 
Nach der R einigung bleibt der Kratzer m it der Stange in 
der L eitung, m öglichst in  to ten  R äum en (W erk A).

Im  Staubsack soll sich der S taub aus dem Gas weit
gehend absetzen; durch gleichzeitige Temperaturverminde
rung wird sowohl dieser Vorgang gefördert als auch eine 
weitere R ußbildung in  den nachfolgenden Leitungen ver
hindert (s. A bschn. X , S taubsack). Im  Staubdickteerab
scheider sollen sich die restlichen Staubm engen mit hoch
siedenden Teerbestandteilen (A sphalt) absetzen. Auf einem 
W erk wurde der Teergehalt im  Gas am  E ingang Staubdick
teerabscheider zu 23 und am  A usgang zu 18 g /N m 3 und der 
Staubgehalt zu 1 und 0,7 g  festgestellt. H inter dem Ab
scheider bleibt der Teer- und Staubgehalt im  Gas bis zum 
Ende der rd. 150 m  langen gutisolierten Leitung fast unver-
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Z ahlentafel 5. B e is p ie l e  v o n  a u s g e f ü h r t e n  H e iß g a s - S a m m e lle i t u n g e n  (S ta u b d ic k te e r a b sc h e id e r ) , d ie  ohr
B e t r i e b s u n t e r b r e c h u n g  g e r e i n ig t  w e rd e n .

Ausführung der 
Gassammelleitung

Zeit und Art der 
Reinigung

In  der 
Sammelleitung

L Querschnitt qjjs m. *

Staub wird wöchentlich 
durch Kratzer in Tasche 
gestoßen und entfernt

m /s

1
bis
3

•C

Staub
menge, 
Sammel- ' 
ieitung  

und 
Staub- 

sack

% vom 
Durchsatz

Ausmauerung der

Sammelleitung weiteren
Betriebsleitung

Größe der Anlage

Z. Querschnitt 2,5 m 2

Durch Aasschaufeln der 
Wassertassen täglich

L Querschnitt %5 m.2

" QU 771 -

Monatliche Entleerung
der Taschen 1

wird in  8 bis 10 bis
geöffnet und 3

aasgefegt

L. Querschnitt 7j]m.2

Durch Ausschäufeln der 
Wasserrinne wöchentlich

i. Quersetmitt t j m 2

-rdzsm
i

Durch tägliches Aaskratzen 
der Wasserrinne: wei
tere Leitangsreinigung 

nicht erforderlich

0,3
bis
0,5

bis
4

30
bis
50

50

50
bis
100

100

50

0,2

0,15

innen
ausgemauert

außen
isoliert

2 Generatoren zu 
3.6 m L Dtnr.;
1 in  Betrieb

innen
ausgemauert

außen
isoliert

5 Generatoren;
4 zu 2.1 m. L Dmr., 
1 zu 2.6 m L Dmr., 
4 in Betrieb

0,13

0.5

0.4

innen aasgemauert
7 Drehrostgenera
toren (4 zu 2,6.

3 zu 3,0 m L Dmr.)

nicht 
ausgemaaert. 
nicht isoliert

i n n e n

ausgemaaert

innen
aasgemauert

1 Generator von 
2,6 m L Dmr.

einige Leitungen _ «~ 9 »jeneratoren zuaasgemauert, _ _ , .  .  , _ _v 2.b und 2.? m L Dmr.:einige ohne *
Ausmauerung,

ohne Isolierung
4 in Betrieb mit 150 1  
Durchsatz in 24 h

F
7 U U U U

Durch Aasschaufeln der 
Wasserrinne 

Alle 2 bis 3 Tage wird 
Leitang m it Dampf aas

gespült

3
bis 150

nicht 
ausgemaaert, 
nicht isoliert

einige außen 
isoliert, einige 

ohne Ausmaue
rung' und ohne 

Isolierung

16 Generatoren von  
2.6 m  L Dmr.;
14 in  Betrieb

Bild 7. Generatorheißgas-Anlage m it Leitung von 150 m  Länge. Die Leitung wird während des Betriebes gereinigt. E ntw eder ist 
die ganze Leitung ausgem auert, oder n u r die ersten 30 bis 50 m, w ährend der zweite Teil außen isoliert ist.

1 =  Gaserzeuger 5 =  Staub 5 a c k
2 =  Stanbmantel 6 =  Stochlöcher
3 =  Staubtasche 7 =  Explosioosklappen
4 =  Kratzer mit Stoßstange in 8 =  Stange m it Stoßblecfc

totem Raum

9 =  Staabaustragsschnecke
10 =  Gassammelleitung
11 =  Wasserrinnen als Ab

schluß und zum Reinigen 
m it Kratzern

12 =  Ueberwurfhaube 14 =  Reinigungsklappen
13 =  Gasverteiler m it Tauch- 15 =  Bühne

verschloß für Reinigung 16 =  Aufstieg zur Bühne, 
und Absperren

ändert; ein Beweis, daß der A bscheider seinen Zweck er
füllt. Für Generatoranlagen m it Großraum öfen (z. B. 
Siemens-JIartin-Oefen für S ta h l und G las), m it Leitungen  
von nur 20 bis 50 m  L änge, dürfte ein Staubteerdickab
scheider nicht angebracht sein, w enn die L eitungen während

des für die O feninstandsetzung nötigen sonntägigen S till
standes ausgebrannt werden können. D ie A ufstellung eines 
Staubteerdickabscheiders kom m t aber in  B etracht, wenn 
bereits gegen E nde der W oche die L eitungen so verengt 
sind, daß ein m erklicher L eistungsabfall e in tritt, oder aber,
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wenn die Teerzersetzung und der R ußanfall in der Leitung  
derart groß ist, daß unter etw a 15 g  Teer und Ruß je N m 3 
in den Ofen gelangt.

U m  die Gastem peratur beeinflussen zu können, is t  es 
zweckm äßig, den Staubdickteerabsclieider zunächst weder 
innen noch außen zu isolieren. Je nach Bedarf kann er im  
Betrieb später schwächer oder stärker isoliert werden. 
H inter dem Staubdickteerabscheider müssen die Betriebs
leitungen sorgsam durch Isolation geschützt werden, dam it 
m öglichst geringer Verlust an fühlbarer W ärme und Teer
kondensation ein tritt. W ie schon in A bschnitt X  (Staub
sack) gesagt, fließt der sich nach und nach absetzende fast 
staubfreie Teer in Fallrohren ab, so daß die Leitungen nicht 
m ehr zur Reinigung stillgesetzt werden müssen.

Der in  H eißgasanlagen anfallende Teer, der wegen des 
Asphalt- und Staubgehaltes nicht verkaufsfähig ist, gehört 
nicht auf die H alde, sondern in den Ofen. Zweckmäßig 
wird m it ihm  karburiert oder er wird in  Oefen und  
Dam pfkesseln verbrannt. Sind es kleine Mengen Abfallteer, 
so können sie vorteilhaft m it dem  Abrieb verm ischt 
verfeuert werden.

B ild  7  zeigt eine m it den vorbesprochenen E inzelteilen  
ausgerüstete H eißgaserzeugungs-Anlage m it 150 m  langer 
Leitung, die während des Betriebes gereinigt wird.

XIII. Zusätzlicher Seitenwind.

Im  Bestreben, die Generatorleistung zu steigern, haben  
einige W erke das Einblasen von zusätzlichem  Seitenwind  
in die Rosthauben-Drehrostgeneratoren eingeführt. Bei

Schieber

SchnHf:A-B

Bild 8. Zusätzlicher Seitenwind fü r Generatoren.

einem  Stahlw erk sind seit 1936/37 acht Generatoren m it 
Seitenwindzuführung ausgerüstet, die dauernd in Betrieb  
sind. D ie Seitenwindringleitung verläuft in H öhe der H au
benspitze um  den Generatorm antel (s. B ild  8 ) .  Von der 
Ringleitung werden Düsen gespeist, die den W ind durch 
W indkästen in  den Generator führen. Zur B eseitigung  
von Randschlacken kann durch die Düsen gestoßen werden. 
Von der um  rd. 20 % höheren G esam twindzuführung —  
entsprechend rd. 20 % G asm ehrleistung —  werden rd. 
3 0 %  W ind durch die seitlichen Düsen zugeführt. D ie  
stundenweise auftretende Spitzenbeanspruchung von 50 %  
über der normalen wird leicht erreicht. Der H auptvorteil 
der Seitenwindzuführung liegt hier in der E inhaltung  
des erforderlichen Gasdrucks von 60 m m  bei nur 220 m m  
W ind druck am  Ventilator.

In einem  W alzwerk sind von sieben Generatoren drei 
m it je vier Seitendüsen ohne W indkästen ausgerüstet, die 
nur zwischen 6.00 und 9.30 U hr, zur Z eit der stärksten Gas
entnahm e, in Betrieb sind. Dauernd könnten hier diese 
nicht in B etrieb gehalten  werden, da wegen zu hoher An
ordnung der Düsen R andfeuer a u ftr itt und wegen zu ge
ringer U nterteilung (vier E intrittssch litze) leicht Ver
schlackung oberhalb dieses Seitenw indeintrittes zu Schwie
rigkeiten führt. In A bschn itt X V I, B ild  11, wird ein 
weiterer Seitenrost gezeigt.

XIV. Windüberhitzung (3 und 4).

Durch die U eberhitzung des feuchten Generatorwindes 
wird eine K ondensation des D am pfes verm ieden. Der Rück
stand kann nicht 
zem entieren und  
bleibt selbst bei ge
steigertem  D am pf
zusatz schlacken
artig und dam it gut 
ausgebrannt und  
porig. Auf vielen  
W erken steh t für die 

W indüberhitzung  
noch überschüssige 
Abwärme zur Ver
fügung. Wenn dies 
nicht der F a ll ist, 
lohnt es sich, m it 
Frischgas den W ind  
auf 150° und höher 
zu erwärmen. E ine  
hitzungsanlage
B aukosten. -

A uf einer rheinischen G lashütte, 
in  deren Drehrostgeneratoren rd.
250 k g /m 2 U nionbriketts durch
gesetzt werden, wird der auf 55° 
gesättigte  Generatorwind in einem  
in B ild  9  veranschaulichten W inder
hitzer m it Frisch gas auf 150° er
h itz t (s .A b sc h n ittX V I). E r b e ste h t j 
aus einem  Verbrennungsraum , in  den 
ein Gasbrenner m ü n d et; die Regelung  
der gleichm äßigen Ueberhitzung  
geschieht durch einen Therm ostaten.
E rst seit der Einführung der Ueber
hitzung auf 450° wird nach dem  
U rteil der W erksingenieure der 
Generatorgang vollständ ig  beherrscht 

und dam it auch die hohe L eistung  
sichergestellt.

Durch Stahlrekuperatoren is t  es 
oft m öglich, neben der Vorwärm ung i> 
der Verbrennungsluft für die Oefen °d Z  bis sog
auch genügend Mengen W arm wind H2o/Nm3, entsprechend
. . .  J .  5  , . . .  40° Sättigung.
für die Generatoren zu liefern, 
sow ohl für die W indsättigung als auch für die Ueberhitzung 
des W indes. H ierdurch werden beachtliche Ersparnisse 
erzielt. A uf einem  ausländischen Eisenwerk hat eine deutsche 
Firm a eine solche in B ild  10  dargestellte Vorrichtung 
erstellt, über die wie fo lg t berichtet w ird: „D ie hier stehen
den Schackschen Rekpueratoren arbeiten zu unserer Zu
friedenheit. D ie O fenluft wird auf 600 bis 650° und die 
Generatorluft auf e tw a 300° vorgew ärm t, wobei die Abgase 
m it rd. 800° in den Rekuperator eingeführt werden.“

Bild 9. Brennkam m er zur Ueberhitzung 
von gesättigtem  Generatorwind.

a =  Zündloch; b =  Brenner c =  Schauloch; 
d =  E intritt von Dampf-Luft-Gemisch 55°; 
e =  A ustritt von überhitztem Dampf-Luft- 

Abgas-Gemisch 150°.

W indüber- 
erfordert geringe

““ S t

Bild 10. Generator
windbefeuchter.

=  Wind 300°
Wasser, kalt
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Die Ueberhitzung des gesättigten  Generatorwindes hat 
sich besonders bei hygroskopischer Beschaffenheit des Gene
ratorrückstandes bewährt.

XV. Preßheißgas (12).

Unter Preßheißgas ist ein gu t entstaubtes Generator
heißgas aus B raunkohlenbriketts verstanden, das durch 
einen besonderen Gasförderer einen hohen Druck erhält 
und durch enge und lange Leitungen zu den Oefen gefördert 
werden kann. D ie Grenze der Leitungslängen liegt je nach 
Gasgeschwindigkeit, D ruck und'Isolation zwischen 100 und 
400 m. Bei bestehenden Anlagen gibt die zeitweise E in
schaltung eines Gasförderers bei Generatorstörungen und  
vorzeitiger Verengung der L eitung durch Staub die Mög
lichkeit, einen B etriebsstillstand auf gelegene Zeit hinaus
zuschieben.

Preßheißgas ist dem  gewöhnlichen H eißgas für manchen  
Verwendungszweck wegen des en tlasteten  Generators, des 
höheren Teergehaltes, des w esentlich höheren Gasdruckes, 
der geringeren V erluste an fühlbarer W ärme sowie 
durch Sauberbleiben von langen G asleitungen überlegen. 
Gegenüber K altgas, für dessen W ahl oft die volksw irt
schaftliche W ichtigkeit der Teergewinnung entscheidet, 
beträgt bei Preßheißgas die erreichbare Wärmeersparnis 
10 bis 25 % . D iese beruht auf der fühlbaren W ärme, 
die keinen A bgasverlust hat und daher vo ll im  Ofen 
zur W irkung k o m m t; der Teergehalt m acht die Flam m en  
leuchtend und daher leich t einstellbar.

Die Versuche, Preßheißgas zu verwenden, «begannen  
1935 in G em einschaftsarbeit der Ingenieure des Rheinischen  
Braunkohlensyndikats m it F . W . W e n g e ie r  in H erbede.

XVI. Hochleistungsgeneratoren (10).

Der Arbeiterm angel und die E isenknappheit förderten 
die Bem ühungen, in  einer G eneratoreinheit höhere Leistungen  
zu erz ielen als bisher. B ereits im  Jahre 1935 wurde auf einer

Zahlentafel 6. B e t r i e b s w e r t e  e in e r  D e m a g - M ö l le r -  
H o c h l e i s t u n g s g e n e r a t o r a n l a g e .

Nr. Bezeichnung Einheit Wert

1 Anzahl der Generatoren . . . . S tück 2
2 In  B e t r i e b ....................................... S tück 2
3 G en era to rd u rch m esse r................. m 3,0
4 Q uerschnitt in  B etrieb . . . . m 2 14,14
5 B raunkohlen-Brikettdurchsatz t/2 4  h 70 bis 100
6 Generatorbeanspruchung . . . . k g /m 2h 205 bis 295
7 G eneratorbeanspruchung im M ittel k g /m 2h 250
8 W indzuteilung durch R osthaube. °//o 60
9 W indzuteilung durch Seitenrost . 0//o 40

10 W indsättigungstem peratur . . . «C 60
11 W in d s ä t t ig u n g .............................. g /N m 3 196
12 M ittlere Gasabzugstem peratur . »C 220
13 Gasheizwert H u .............................. kcal/N m 3 1650
14 Aussehen des Rückstandes

poröse S c h la c k e n ...................... 0//o 90
F e in k o rn ....................................... °JJo 10

15 B rennstoffverlust durch U nver
branntes im  R ückstand . . . . °/Jo 0,2

16 A rbeitseinsatz j e Schicht auf Bühne Mann 1
17 Leistung je Mann auf Bühne. . . t 30
18 Einsparung an  Stahl \gegenüber % 35

1 und E isen > bisherigen
5019 1 Desgl. für das GebäudeJ B auarten %

Glashütte in M itteldeutschland ein Drehrostgenerator von  
2,6 m lichtem  Dm r. entw ickelt m it Leistungen von 240 k g /m 2/h  
entsprechend einem  D urchsatz von 30,5 t /2 4  h, also einer 
Beanspruchung, die w eit höher lieg t als bisher üblich. Der 
besondere Vorteil dieses H ochleistungsgenerators besteht 
in seiner großen U eberlastungsfähigkeit. E s folgte auf 
Grund der günstigen Ergebnisse der Bau weiterer H och
leistungsgeneratoren in  diesem  W erk, ebenso in einer w est

deutschen G lashütte und in einem Berliner Eisenwerk, 
wobei die Anlagen weiter verbessert wurden. D ie baulichen 
K ennzeichen der H ochleistungsgeneratoren sind: W asser
m antel, normale R osthaube, Seitenrost, selbsttätige Stoch- 
stange und W asserum lauf, in Sonderfällen Ueberhitzung  
des gesättigten  Generatorwindes.

D ie Braunkohlenbriketts werden über einen H ochbunker  
von H and durch einen Zuteilungsschieber dem normalen 
Beschickungstrichter und dam it dem Generator zugeführt. 
D as W armwasser aus dem Generatorm antel, aus der 
wassergekühlten selbsttätigen Stochstange und aus dem  
W asserabschluß des Generatordeckels wird im  W ind
befeuchter zur Sättigung des Ventilatorwindes benutzt. Der 
W asserüberschuß m it erforderlichem Ersatz an Frischwasser 
fließt wieder zu den W asserkühlungen im  Generator. Der

Bild 11. Hochleistungsgenerator (DRP.). 
a =  Drehrost; b =  Seitenrost; c =  selbsttätige Stochvorrichtung; c2 =  Stoch
stange; d =  Wassermantel; e =  Wasserdeckel; f =  Kaltwasser; g =  Warm- 

wasser; h =  Wind; i =  gesättigter Wind.

zusätzliche regelbare Seitenwind, etw a 30 bis 40 % des 
G esam twindes, wird durch einen Seitenrost in H öhe der 
Rosthaube in den Generator eingeführt. D ie selbsttätige  
Stocharbeit gew ährleistet einen störungsfreien B etrieb und 
erübrigt m enschliche Arbeit. D ie Brennstoffausnutzung  
is t  dank der gu t verteilten  W indzufuhr und der restlosen  
Verwertung des Um laufkühlwassers stetig  hoch. E s wird 
ein Gas m it hohem  H eizw ert, Teergehalt und Druck er
zeugt, das alle Anforderungen befriedigt. B ild  11 zeigt die 
neueste Ausführung eines solchen H ochleistungsgenerators, 
und in Zahlentafel 6  sind einige Betriebsw erte einer solchen  
Anlage aufgeführt.

XVII. Vergasung mit an Sauerstoff angereicherter Luft (8 und  9).

Ein W erk, dessen Festrostgenerator m itrd . 120 k g /m 2/h  
bereits überlastet war, brauchte infolge A ufstellung weiterer  
Oefen rd. 20 % m ehr Gas. D a die im  W erk betriebene  
Sauerstofferzeugungsanlage nur w enig ausgenutzt wurde, 
haben wir einen Z usatz von  Sauerstoff zum  Generatorwind  
em pfohlen. D ieser Vorschlag stü tzt sich auf die Ergebnisse  
von Versuchen, die im  A ugust 1939 auf Anregung und unter  
M itwirkung von F . K essler f  (von der E nergie- und  B e 
triebsw irtschaftsstelle des Vereins D eutscher E isenh ütten 
leu te, Düsseldorf) von  den Ingenieuren des R heinischen
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Z ahlentafel 7.
V e r g a s u n g  v o n  r h e i n i s c h e r  R o h b r a u n k o h l e  u n d  B r a u n k o h l e n b r i k e t t s  m i t  a n  S a u e r s t o f f  a n g e r e ic h e r t e r  
L u f t ,  d u r c h g e f ü h r t  v o m  21 . J u l i  b i s  28. A u g u s t  1 9 3 9  in  e i n e r  F e s t r o s t - R u n d g e n e r a t o r a n l a g e  v o n  l ,4 m D m r <

Lfde.
Nr.

Ein
heit

Durch
satz

kg/m2h

0 2 im 
Generator

wind

%

Wind
sättigungs
temperatur

0 0

HjO im 
Generator

wind

g/Nm3

Wind- 
tempe- 
ratur 

Eintritt 
Generator 

» 0

C02

°//O

0 ,

%

CO

%

Gasanalyse

H2 CH,

0/ 0/ /o 1 /o

» ,

%

H u

kcal/Nm3

Gas-
abzugs-
tempe-
ratur
°C

Bemerkungen

A . R o h b r a u n k o h l e

1 110 21 20 19 30 9 ,0 0 2 1 ,0 1 2 ,5 2 ,1 5 5 ,4 11 3 6 rd . 100 Norm ale Vergasung
m it L uft

2 115 25 20 19 30 1 0 ,5 0 2 2 ,4 1 4 ,6 1 ,8 5 0 ,7 1210* rd. 1 00

3 1 10 34 ,5 70 357 70 15 ,2 0 26 ,2 2 1 ,1 2 ,8 34 ,7 15 7 6 rd. 1 0 0 0 2-Zusatz
4 110 50 73 435 73 21 ,1 0 2 9 ,7 2 6 ,3 3 ,4 19 ,5 18 6 6 rd . 100 o h n e
5 110 7 5 ,0 82 840 82 23 ,1 2 ,1 31 ,0 3 0 ,1 4 ,3 9 ,4 20 8 0 rd . 100 Vor-
6 1 10 1 0 0 ,0 73 4 35 73 2 6 ,5 0 ,3 3 7 ,6 3 0 ,4 7 ,2 — 2 5 4 0 rd. 1 0 0 ur ö rm ii n rr
7 1 10 2 6 ,7 20 19 240 1 0 ,5 0 2 2 ,9 1 2 ,3 4 ,4 51 ,5 1 3 9 0 rd. 1 00 »V al 111U II y 

H Pr
8 1 10 3 1 ,3 20 19 252 1 1 ,8 0 2 9 ,0 1 4 ,8 2 ,8 4 1 ,6 1 4 9 8 rd. 1 00 0 2-Zusatz

UGX
Luft

9 1 10 3 5 ,5 70 357 340 1 6 ,0 0 2 6 ,6 2 1 ,8 3 ,0 3 2 ,6 1 6 2 3 rd. 1 00 m it
10 110 50 ,0 72 409 2 45 1 8 ,4 0 3 4 ,8 2 5 ,0 3 ,7 18 ,1 2 0 2 0 rd. 1 0 0

11 1 10 75 ,0 78 617 90 2 1 ,0 0 4 1 ,6 2 7 ,4 3 ,8 6 ,2 2 2 8 0 rd. 100
12 110 100 81 775 __« 2 3 ,2 0 ,7 3 8 ,4 33 ,2 4 ,8 — 2 4 3 0 rd. 1 00

B . U n i o n b r i k e t t s

1 75 21 44 79 60 5 ,5 0 28 ,8 14 ,4 3 ,7 47 ,6 15 5 8 2 50 Norm ale Vergasung
m it Luft

2 75 35 ,8 73 431 100 6 ,4 0 4 1 ,4 2 2 ,0 4 ,1 2 6 ,4 2 1 7 0 2 1 0 ^ 0 2-Zusatz
3 75 4 9 ,0 80 716 80 6,5 0 48 ,2 2 6 ,0 4 ,6 1 4 ,7 2 5 2 0 2 1 0 /  o h n e Vor
4 75 21 ,0 43 81 4 00 5 ,0 0 3 2 ,4 1 5 ,0 3 ,2 4 4 ,4 1 6 4 0 2 4 5 wärmung

fl pr5 75 2 6 ,0 61 210 360 5 ,2 0 3 6 ,8 17 ,6 3 ,0 3 7 ,4 1 8 2 5 2 40
0 75 36 ,0 74 461 320 6 ,6 0 4 2 ,0 2 2 ,8 4 ,0 24 ,6 2 2 0 0 2 1 0

o ¿JUOalL
m it

UCl
Luft

7 75 49 ,2 80 716 2 60 7 ,0 0 4 7 ,2 2 6 ,0 6 ,8 12 ,1 2 5 0 0 1 90
8 75 7 2 ,2 93 - 250 8 ,0 0 ,9 5 2 ,3 2 7 ,3 4 ,3 7 ,2 2 6 5 0 1 75

,TH

7 ! ' 1 £ 1

â

 Luft,  Dampf,
Bild 12.

-Sauerstoff, Warmwasser,
m it

y
- Warmtuft+Dampf 
Sauerstoffzusatz

a =  Behälter für flüssigen 
Sauerstoff 

b =  Sauerstoffverdampfer 
c =  Strömungsmesser 
d =  Ventilator 
e =  Dampfkessel 
fj =  Dampf zusatzmessung

Schema einer Versuchsvergasungsanlage 
zum Vergasungswind.

f2 =  desgl.
g =  Pestrostrundgenerator
h => Wasserschiff
i =  Gasabzug n2 =
k =  Meßanlage für Gasabzug, o =  Oa-Kontrolle durch Orsat

Druck, Temperatur, Teer- und Druck, 
gehalt, Gasanalyse

Braunkohlensyndikats, K öln, und von  der F irm a Hager & 
W eidm ann, Bergisch-G ladbach, auf deren Versuchsstand  
durchgeführt wurden, zunächst m it Kohbraunkohle, dann 
m it Unionbriketts. D ie Rohbraunkohlenversuche be
zwecken die K lärung der Fragen, ob ganz oder teilw eise  
m it reinem Sauerstoff hergestelltes Rohbraunkohlengas als 
E rsatz für ein Schwachgas —  unter anderem B rikett
generatorgas —  oder als Beim ischung für ein Starkgas zu 
verwenden ist. Der Braunkohlenbrikettversuch sollte vor 
allem  feststellen , wie sich der steigende G ehalt an Sauerstoff 
im Vergasungswind auf den Generatorgang, die G asbe
schaffenheit und Gasmenge auswirken.

Sauerstoff hat die Firm a G esellschaft für L inde’s E is
m aschinen A .-G. in einem  Tankwagen in flüssiger Form  zur 
Verfügung gestellt. Der Krieg hat die Arbeiten unter
brochen, deren vorliegende Ergebnisse als gute Tastversuche  
zu bewerten sind.

D ie Versuchsanlage ist in B ild  12 veran
schaulicht; in Zahlentafel 7 sind die Haupt
ergebnisse gegenübergestellt. Während das mit 
natürlicher L uft erzeugte Brikettgeneratorgas 
einen H eizwert von  1558 kca l/N m 3 aufweist, 
erreicht es bei 36 %  0 2 im  Generatorwind 2170 
kcal, also 600 kcal m ehr, was einer Heizwertstei
gerung von 38 % entspricht. Versuche mit 
rheinischer grubenfeuchter Rohbraunkohle er
gaben bereits bei rd. 34 % 0 2 im  Generatorwind 
ein dem B rikettgas gleichwertiges Gas. Derselbe 
Erfolg wird bei einer W indvorwärmung auf 
250° und nur rd. 31 % 0 2 im  W ind erzielt. 
Der Einfluß der W indvorwärm ung nimmt mit 
steigendem  Sauerstoffzusatz ab, weil sich die 

l =  Gasofen W indm enge verringert und bei 100 % 0 2 nur noch
m =  Warmluft zum Generator, , °  . .  ,  , ... . T
n ,=  Kingwaage fürwindmenge rd. 2 0 %  der Menge der gewöhnlichen Luit 

beträgt.

Entsprechend der Verminderung des uner
wünschten Ballastes an Stickstoff, auf der die Ueber- 

legenheit der Vergasung m it Sauerstoff beruht, erhöht sich der 
W irkungsgrad der Vergasung und der Oefen. Die Wirtschaft
lichkeit des Verfahrens hängt vom  Preis des Sauerstoffes ab, 
dessen K osten vorwiegend vom  Preise der elektrischen Energie 
bestim m t werden. In vorliegendem  F a ll hat das Werk 
bereits eine Sauerstoffanlage, so daß für die Mehrerzeugung 
an Sauerstoff ein Preis von etw a 3 P f. je  N m 3 eingesetzt 
werden kann. Bei 36 % 0 2 im  Generatorwind müssen je 
Tonne B riketts rd. 160 m 3 0 2 zugeführt werden. Die Ver
gasungskosten je Tonne B riketts steigen dadurch um 
0,03 X 160 =  4,80 JIM . D ie K osten  je 1000 kcal, die bei 
norm alem  B rikettgas rd. 0,6 P f. betragen, erhöhen sich um 
20 bis 25 % , also auf rd. 0,75 bis 0,8 Pf./lOOO kcal. Dem
gegenüber stehen die Vorteile einer höheren Leistung der 
G asanlage, so daß keine E rw eiterung der Anlage nötig ist; 
zudem  sind die W irkungsgrade der Vergasung und Ver
brennung höher. Bei sehr großen Anlagen ste llt sich, weil
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der Strompreis geringer ist, der Preis je 1000 kcal im durch 
Sauerstoffzufuhr hergestellten  Gas niedriger und zwar ist  
der Preis je 1000 kcal um so niedriger, je  weniger rein der 
Sauerstoff erzeugt wird. 1 m3 Os (98 % ) kostet bei einem  
Strompreis von 2 P f./k W h  etw a 1,5 P f. und 1 m 3 O , (80 %) 
bei einem Strompreis von 2 P f./k W h  0,7 bis 0,8 Pf.

Zusamm enfassung.

Der A ufsatz befaßt sich m it einer R eihe zeitgem äßer  
Fragen der m ehr oder weniger verbesserungsbedürftigen  
Braunkohlenbrikett-Generatorheißgasbetriebe. An Betriebs
beispielen wird auf öfter vorkom m ende Mängel an Generator
anlagen und F ehler in der B etriebsw eise hingewiesen und die 
Art der B eseitigung angegeben. D ie  in den letzten  Jahren 
ausgereiften, neu entw ickelten  oder in der Entw icklung be
findlichen Neuerungen, z. B . des Seitenw indzusatzes, der 
W indüberhitzung, der H ochleistungsgeneratoren, des Preß- 
heißgases und der Sauerstoffverw endung, werden erörtert.
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Umschau.
A nlagen der W isconsin  S tee l C om pany.

Die bei Chicago am Calum et-Fluß liegenden der In ternational 
Harvester Company gehörigen W erke ( B i ld  1) werden von 
T. J .  E s s 1) beschrieben und  um fassen folgende Abteilungen:

1. K o k e r e i .
Die K o h le  wird von den werkseigenen Gruben in Benham, 

Kentucky, die eine jährliche Leistungsfähigkeit von rd . 915 000 t  
haben, geliefert. Sie h a t im M ittel 37,1 % flüchtige B estand
teile, 58,5 %  festen Kohlenstoff und  4,4 %  Asche, 0,63 °0 
Schwefel, 3,2 °0 Feuchtigkeit und  w ird m it 10 %  Pocahontas- 
Kohle gemischt, die einen niedrigeren G ehalt an  flüchtigen Be
standteilen hat.

Schiffe oder Güterwagen bringen die Kohle an  den Be
stimmungsort; gleich nach dem  Ausladen gelangt sie entweder 
aufs Lager oder über den üblichen Weg der Zerkleinerung und 
Mischung zu einem rd . 2050 t  fassenden V orratsbunker, der 
die drei Koksofengruppen versorgt. Die Kohle wird so weit 
zerkleinert, daß sie zn 80 bis 85 °/0 durch ein Sieb m it Maschen 
von 3,2 mm2 geht.

Zwei K o k s o f e n g r u p p e n  m it je 44 Oefen werden mit 
Koksofengas geheizt; sie haben  381 und  432 mm Breite, 3,5 m 
Höhe sowie 11,3 m Länge und fassen je 11,2 t  Kohlen. Die d n tte  
Gruppe hat 45 Oefen von gleicher B reite wie die erstgenannten, 
bei 3,8 m Höhe und  11,5 m Länge, die je 13,5 t  Kohlen fassen; 
sie wird m it angereichertem  Gichtgas von etw a 935 kcal m3 
geheizt. Die G esam tleistung der Oefen beträg t 1675 t  Hoch
ofenkoks je Tag bei einer Garungszeit von etwa 15 h, und einer 
Ausbeute an Hochofenkoks von 66 % , 1,4 % H ausbrandkoks 
und 4,6 % Koksklein. D as Koksofengas h a t einen Heizwert 
von 5184 kcal/m 3 und  einen Schwefelgehalt von etwa 6 g m 3. 
Die Oefen m it Koksofengasheizung verbrauchen etw a 37 °0 
ihrer eigenen Gaserzeugung, w ährend die Anreicherung des 
Gichtgases 5 % erfordert. W eitere 10 %  werden nach auswärts 
verkauft, der restliche Anteil geht zn den Siemens-Martin-Oefen, 
Tieföfen und Oefen der Stabstahlwalzwerke.

2. H o c h o f e n a n la g e .
Das E rz  kom m t aus drei werkseigenen Gruben in  Minne

sota und m it zwei werkseigenen Schiffen zur H ü tte , wo es in 
dem vom Flusse ausgehenden S tichkanal durch Umschlag- 
anlagen m it einer G esam tleistung von 1016 t /h  ausgeladen und 
auf einen rd. 660 000 t  E rz und  91 500 t  K alkstein  fassenden 
Lagerplatz von 385 X 84 m 2 gestü rzt w ird, den  zwei 8,1-t- 
Brückenkrane bestreichen.

*) Don Steel Engr. 17 (1940) N r. 9, S. W . 1/15.

Von den hochliegenden Koks bunkern fällt der K oks über 
ein Sieb in  die Gichtkübelwagen. Die Verschlußklappen an  den 
Erz- und K alksteinbunkem  werden von einem am Möllerwagen 
angebrachten Motor betä tig t. Der elektrisch betätig te K übel
wagen ist m it dem um laufenden G ichtverteiler in  der Weise 
verbunden, daß  eine bestim m te Gichtenfolge eingehalten wird.

Die drei in  einer Linie stehenden Hochöfen haben die in  
Z a h len ta fd  1 angegebenen Abmessungen.

Zahlentafel 1. H a u p ta n g a b e n  ü b e r  d ie  H o c h ö fe n .

Hochofen Hochofen 3 
1 and 2

Gcstelidurehmeseer in m   5.49 5,64
Rastdarchmesser in m   6,55 6,65
Gichtdurchmea&er in m   5,03 5,03
Durchmesser der großen Glocke in m   3,81 3,81
Gestellhöhe in m   3.63 3,63
Hohe Tom Gestell bis zur Gichtbühne in  m . . . 27,58 28.04
Höhe vom Gestell bis zum Eisenabstich in m . . 0.61 0,61
Höhe vom  Gestell bis zum Schlackenabstich in m 2,03 2,03
Hohe vom Gestell bis zn den W indionnen in  m . 3,05 3,05
Rauminhalt von den Wuniformen bis 3,66 m  unter

Gichtbühne in m *   563,0 580,0
R a stw in k e l.........................................................................  SO6 59* 80« 32'
Zahl der W in d form en   12 12

Den W in d b e d a r f  von 1132 bis 1274 m 3/min liefern drei 
Turbogebläse von je  rd . 1700 m 3,m in bei einem D ruck von
2,1 a tü  u n d  28 a tü  D am pfdruck. Vier stehende ältere D am pf
gebläse werden in  B ereitschaft gehalten. An W in d e r h i t z e r n  
sind vorhanden: fü r Ofen 1 v ier von 30,5 m H öhe und  6,7 m  Dm r., 
fü r Ofen 2 vier von 27,5 m Höhe und  6,7 m  Dm r. und fü r Ofen 3 
drei von 35 m Höhe und gleichem Dm r. D er W ind h a t bei den 
Oefen 1 und  2 eine T em peratur von 650°, hei Ofen 3 von 760°, 
der W inddruck beträg t im M ittel 1,05 bis 1,2 a t  und  an  der 
Gicht 762 bis 889 mm W S.

Die R e in ig u n g  d e s  G a se s  geschieht durch  einen S tau b 
sack, einen W irbler und  einen Naßreiniger, außerdem  sind an 
den Oefen 2 und  3 D esintegratoren aufgestellt, durch die etwa 
30 % der bei vollem B etrieb anfallenden Gasmenge auf weniger 
als 0,02 g :m 2 S taubgehalt gereinigt wird. Dieses Gas w ird an  
den Siemens-Martin-Oefen, den Tieföfen, einer der K oksofen
gruppen und  an  einer W inderhitzergruppe verw endet. E in  G as
behälter fü r 42 500 m 3 h ä lt das Gas auf einen D ruck von 
200 mm W S.

D as a n f a l l e n d e  E is e n  fü r  das S tahlw erk en th ä lt 1,5 
bis 2,0 %  Mn, 0,80 bis 1,10 %  Si und 0,25 °0 P . Roheisen fü r 
den H andel h a t 1 bis 5 % Si, 0,40 bis 2,50 % Mn u n d  bis zn 
0,70 %  P . Bei vollem B etrieb werden etwa 40 % des Roheisens 
fü r den Stahlw erks betrieb und der übrige Teil fü r den Verkauf
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erzeugt. Etwa 90 °0 des zuerst erwähnten Eisens gehen in flüssi
gem Zustand zum Stahlwerk, während der Rest und das Handels
roheisen auf zwei doppelsträngigen Gießmaschinen zu Masseln 
vergossen wird. Ein Ofen geht deshalb auf Roheisen für das 
Stahlwerk, der zweite auf Handelsroheisen und der dritte ab
wechselnd auf eine dieser Roheisensorten.

Bei Betrieb auf Stahlwerksroheisen erzeugen die Oefen etwa 
736 t  Tag bei einem Verbrauch von 726 kg Koks und 272 ks  
Kalkstein je t  Roheisen. Etwa 8 % Siemens-Martin-Schlacke 
wird zugesetzt; die je t  Roheisen erzeugte Schlackenxnenge 
beträgt 454 bis 499 kg. Das Gichtgas hat eine Temperatur von 
93 bis 149®. Bei Handelsroheisen verändern sich dièse Zahlen 
stark je nach der Roheisensoiie; der Verbrauch an Koks be
trägt 726 bis 839 kg/t Roheisen, 272 bis 362 kg Kalkstein je t  
Eisen und 318 bis 454 kg Schlacke; das Gichtgas hat dann eine 
Temperatur von 149 bis 288®.

3. S ie m e n s -M a r t in -S ta h lw e r k .
Das Gebäude hat drei gleichgerichtete Hallen, deren Ge

samtlänge etwa 146 m bei 56,4 m Breite beträgt. In der Einsetz
halle laufen zwei 7,5-t-Muldeneinsetzmaschinen und zwei 100-t-

V orratsbunker vorgesehen, aus denen diese Stoffe durch K rane 
e rfaß t und  in  die Nähe der Oefen gebracht werden können.

4. B lo c k -  u n d  K n ü p p e l s t r a ß e n  (B U d 2 ) .
In  einem nahe bei den Tieföfen stehenden Gebäude werden 

die Kokillen durch zwei 1 5 0 - t - A b s t r e i f e r k r a n e  abgehoben; 
d o rt befindet sich auch ein  Abstreifer fü r die um gekehrt kegelig 
gegossenen Blöcke.

Au T ie f ö f e n  sind sechs Gruppen zu je  vier Zellen vorhan
den, die 2,5 m lang, 1,7 m  b reit und  2,6 m tief sind. Sie haben 
die übliche Regenerativ-Um kehrfenerang, die m it Mischgas 
von rd. 1600 bis 1870 kcal m* arbeiten. Der W ärm everbranch 
beträg t etwa 0,277 • 10* kcal f .

a) 1 0 1 6 e r  U m k e h r - B lo c k s t r a ß e .  Der von einem der 
beiden 5-t-Einsetz- und Ausziehkrane gezogene Block geht auf 
einem W agen zum Zufuhrrollgang der Blockstraße mit Walzen 
von 1016 mm Dm r. und 2336 mm  Ballenlänge, deren Zapfen 
in wassergekühlten Lagern aus K unstharz m it FaserstoffeinW e 
laufen. Sie haben K aliber fü r vierkantiges Halbzeug von 76, 
101,127, 152, 203 und 305 mm Seitenlänge sowie eine Bramm en
flachbahn. Die S traße w ird von einem 7000-PS-Gleichstrom-

Bild 2. L&geplan der Block- und KnäppelrrraBen.

Krane zum Einsetzen des flüssigen Roheisens, in der Gießhalle 
zwei f 75-1-Gießkrane. Die neun 100-t-0efen haben einen 
gegenseitigen Abstand von 25,6 m und stehen mit einem 250-t- 
Mischer in einer Halle. Die Gesamtlänge der Oefen beträgt
21,3 m und die Breite 4,90 m auf der Innenseite des Mauer
werkes in Schaffplattenhöhe. Sie haben schräge Rückwände 
und Gewölbe von 343 mm Dicke m it Rippen von 457 mm.

Ein Ofen hat eine Verbundheizung für Koksofengas und 
Brennöl; acht Oefen haben verschiebbare Köpfe, derart, daß sie auf 
der Gaseintrittsseite in den Ofen hineinreichen, an der Abgasseite 
jedoch durch Druckluftzylinder zurückgezogen werden. Diese 
Oefen werden mit Mischgas ans zwei Teilen Gichtgas und einem  
Teil Koksofengas beheizt, das einen Heizwert von etwa 
2316 kcal/m* hat. Für die Größe der Kammern und die Art 
des Gitterwerkes sei auf den Ursprungsaufsatz hingewiesen. 
Die Oefen haben ein Wärmeschutzfutter bis zur Beschickungs
bühne. Die Verbrennungsluft wird bei acht Oefen von Gebläsen 
geliefert. Die mit Mischgas arbeitenden Oefen haben selbsttätige 
Vorrichtungen zum Regeln des Verhältnisses zwischen Gas und 
Luft. Der im Ofen herrschende Druck wird bei fünf Oefen laufend 
überwacht.

Obwohl die Oefen eine Nennleistung von 100 t haben, liefern 
sie doch Schmelzen von 127 t  in etwa 13 h von Abstich zu Ab
stich, d. h. etwa 9,8 t/h . Der Einsatz enthält 40 % flüssiges 
Roheisen (für frühere amerikanische normale Begriffe also wenig) 
und 60 % Schrott, bei einem Kalkverbraneh von etwa 7 °0. 
Der Wärmeverbranch beträgt im Mittel 1,26- 10* kcal t Roh
stahl, und zwar im Durchschnitt bei den verschiedensten Stahl
arten, darunter anch hochlegierten.

Bei vollem Betrieb werden etwa 5 0o unberuhigter S tah l 
25 % Handelsstahl Bowie 70 % Schmiede- und legierter Stahl 
erzeugt. Der Stahl wird gewöhnlich in einzelnstehende Kokillen 
mit dem dicken Ende nach unten gegossen, die 508 X 508, 
558 X 610 und 457 X 813 mm® Querschnitt haben oder in 
gewellte Kokillen mit dem dicken Ende nach oben von 533 oder 
660 mm Dmr. Bei den letztgenannten Kokillen für beruhigten 
Stahl werden verlorene Köpfe oder Danerformen verwendet. 
Die Kokillen taucht man zuerst in Wasser, dann werden 
sie mit Teer bespritzt; dies geschieht in einem besonderen Ge
bäude. Beim Gießen werden elliptische Pfannen mit zwei A us
güssen zum gleichzeitigen Gießen von zwei Blöcken angewendet. 
Einige Stahlsorten, wie Silizium-Manganstähle, werden durch 
einen Ausguß von 76 bis 89 mm Dmr. durch eine Gießwanne 
vergossen, um eine größere Gleichmäßigkeit zu erreichen..

Für das bequeme Heranschaffen und Lagern der für den 
Stahlwerks betrieb benötigten Hilfsstoffe, wie feuerfeste Steine, 
Kalkstein, Erz, Pfannenzusätze, sind an geeigneten Stellen

U m kehrm otor fü r  700 V bei 50 120 U /m in  angetrieben, der 
seinen Strom  von einem Schwungradumformersatz (bestehend 
aus zwei parallel geschalteten 3000-kW -Gleichstrommaschinen 
fü r 700 V , angetrieben durch einen 4000-PS-Drehstrommotor 
von 2200 V bei 352 U /m in) erhält.

E tw a 30,5 m h in ter der S traße steh t eine von oben und 
u n ten  schneidende Blockschere m it einem Scherquerschnitt 
von 1160 cm2 und einem 150-PS-Drehstromm otor für 440 V 
bei 700 U /min. Eine zweite Block- und Brammenschere für den 
gleichen Seherquerschnitt s teh t 76,2 m von der ersten Schere 
e n tfe rn t; sie ist als Kurbelschere der üblichen B auart ausgeführt, 
schneidet von oben nach un ten  und  ha t als Antrieb einen 200-PS- 
D rehstrom m otor fü r 440 V bei 702 U /m in. Der von einem Motor 
verstellbare Vorstoß kann  auf Längen von 305 bis 6100 mm ein
gestellt werden. Die anfallenden Schrottenden werden durch 
einen K ippkübel unm ittelbar in  einen Eisenbahnwagen verladen. 
H in ter der zweiten Schere kann das W alzgut entweder durch 
Schlepper seitw ärts auf Schmalspurwagen abgezogen werden, 
oder es geht geradeaus zu einer Schlittensäge m it einem Säge
b la tt von 1370 mm Dm r., das m it einer Umfangsgeschwindigkeit 
von rd . 117 m /s m ittels eines 150-PS-Drehstrommotors fü r 440 V 
heiße Vorblöcke bis zn 228 X 228 m m 2 schneiden kann.

Gleichlaufend m it der W alzrichtung der 1016er Blockstraße 
und  im A bstand von etwa 8,2 m steh t eine zweite W alzenstraßen- 
anordnung, die zunächst die

b) 8 1 3 e r  U m k e h r - B lo c k s t r a ß e  um faßt, m it Walzen 
von  762 mm Dm r. und 1828 mm Ballenlänge sowie m it Kalibern 
fü r vierkantiges Halbzeug von 76, 101, 126, 152 und 203 mm 
Seitenlänge und  m it einer Bramm enflachbalm. Die Zapfen 
liegen in  wassergekühlten Lagern aus K unstharz m it Faserstoff- 
einlage. E in  4000-PS-Gleiehstromm otor fü r 700 V hei 
75/165 TT'min tre ib t die S traße an  und erhält seinen Strom  von 
einem doppelten Um form ersatz m it Schwungrad, bestehend aus 
zwei 2000-kW -Gleichstrommaschinen für 700 V und einem 
3000-PS-Drehstrom m otor fü r 6600 V. Vor und  h in ter der 
S traße ist eine B lockkant- und Verschiebe Vorrichtung angeord
n e t. Die D ruckschrauben werden durch zwei 100-PS-Motoren 
angestellt; die Lager sind als Rollenlager ausgebildet, ebenso 
die Lager der Rollgänge vor und  hin ter der S traße. Sowohl auf 
der Vorder- als auch auf der Rückseite der S traße sind Schlepper
anlagen zur Beförderung des W alzgutes von der 1016er Block
straß e  zur 813er B lockstraße und  außerdem  in  um gekehrter 
R ichtung h in te r der 813er Blockstraße vorhanden.

c) 5 3 3 e r  k o n t in u i e r l i c h e  K n ü p p e l s t r a ß e .  E tw a
68,6 m h in ter der 813er Blockstraße s teh t eine H albzeugstraße, 
vor der eine schwingende von un ten  nach oben schneidende 
Endenschere m it einem Scherquerschnitt von 322 cm2 den An-
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Zahlentafel 2. A n g a b e n  ü b e r  d ie  5 3 3 e r  K n ü p p e l s t r a ß e .
----------------------------------------------

W alzen- 
durch- 
messer

Ballenlänge Antriebsmot oren
Ueber-

setzungs-
verhältnis

Walzen
drehzahlGerüst für

Knüppel
für breiten 
Flachstahl

vom vorigen 
Gerüst PS Stromart Spannung Drehzahl

mm mm mm m je mm je min

Stauchgerüst Nr. 1 ..................................
Walzgerüst Nr. 1 ......................................
Walzgerüst Nr. 2 ......................................
Stauchgerüst Nr. 2 ..................................
Walzgerüst Nr. 3 ......................................
Walzgerüst Nr. 4 ......................................
Walzgerüst Nr. 5 ......................................
Walzgerüst Nr. 6 ......................................

457
533
533
457
533
533
533
533

254
813
813
254
813
813
813
813

254
610
610
254
610
610
610
610

2,00
4.27
2.75
2.75
4.27 
5,49 
3,66

200
1500
1500

200
2000
2000
2000
2000

Gleich
strom

600
600
600
600
600
600
600
600

300/900
225/450
300/600
300/900
300/600
300/600
300/600
300/600

27,27
12.5
12.5 
13,63

9,09
6,97
5,36
4,29

11/33
18/36
24/48
22/66
33/66
43/86
56/112
70/140

stich des W alzgutes g la tt schneidet. Die Schere wird durch 
einen 50-PS-Drehstrommotor für 440 V bei 690 U/m in ange
trieben. Die H auptangaben über die Straße sind in Zahlen- 
tafel 2 zusammengefaßt. E in Umformersatz, bestehend aus 
einem 9970-PS-Drehstrommotor fü r 6600 V bei 360 U/min 
sowie aus zwei 3500-PS-Gleichstrommaschinen für 600 V, liefert 
den Strom  für die Walzenzugmotoren.

E ür Knüppel und breite Flachstähle sind besondere Gerüste 
vorgesehen worden. Die erstgenannten haben offene S tänder 
und durch Schraubenschlüssel anstellbare Druckschrauben. 
Drallführungen m it Rollen sind zwischen den Gerüsten ange
ordnet. Die Walzen des ersten Stauchgerüstes sind so ausgebildet, 
daß das W alzgut in die Diagonalstellung gebracht werden kann, 
falls dies nötig sein sollte. Die Gerüste für breite Flachstäbe 
sind oben geschlossen; deren Druckschrauben werden m it H and
rädern angestellt.' Die Oberwalzen werden wie üblich gegen die 
Druckschrauben durch abgefederte Hängelager gehalten. Zwi
schen den Gerüsten sind selbsttätige, durch Motoren betätig te 
Schlingenspanner m it Rollen angebracht. Die Walzenzapfen 
laufen in wassergekühlten Lagern aus K unstharz m it Faser- 
stoffeinlage.

Zum Entfernen und Wegspülen des Zunders an der Knüppel- 
und Blockstraße wird Druckwasser von 35 oder 70 a t  ver
wendet. E tw a 5,1 m hinter dem letzten Gerüst steht eine von 
einem Motor angetriebene fliegende Knüppel- und P latinen
schere zum Schneiden von Knüppeln bis zu 101 X 101 mm2 und 
P latinen bis zu 16 mm Dicke und 610 mm Breite in Längen 
von 3,7 bis !ll m bei einer Geschwindigkeit von ungefähr 1,1 
bis 4,0 m/s. Die Schere wird durch zwei 150-PS-Gleichstrom- 
motoren für 600 V bei 465/1400 U /m in gemeinsam angetrieben; 
ihre Schnittgeschwindigkeit wird in Abhängigkeit von der 
Walzgeschwindigkeit des letzten Gerüstes elektrisch gesteuert. 
Der Messerschnitt vollzieht sich ganz senkrecht. Beim K nüppel
schneiden werden dem K nüppelquerschnitt entsprechend aus
gebildete Messer, für flaches W alzgut dagegen g latte  Messer 
verwendet.

Die geschnittenen Knüppel laufen m it einer Geschwindig
keit von etwa 1,4 bis 5,75 m /s weiter bis zu einem Schrägrollgang, 
der sie ausrichtet und zu einem Bund ansamm elt. Dieser läuft 
geradeaus zu einem Auslaufrollgang, der aus zwei Teilen, einem 
von 12,8 m und einem von 9,14 m Länge, besteht. Zwischen 
beiden ist eine von unten  und oben schneidende Knüppelschere 
für einen Querschnitt von 516 cm2 angeordnet, die durch einen 
150-PS-Drehstrommotor für 440 V angetrieben wird und  das 
W alzgut auf Längen von rd. 1,8 bis 4,9 m schneidet. Am Ende 
des Rollganges steht eine Stapelvorrichtung. Zwei K ühlbetten  
auf jeder Seite der Schere von 9,14 m Breite und 18,3 m Länge 
vervollständigen die Einrichtung.

Die außergewöhnliche Anpassung und W endigkeit dieser 
ganzen Anlage geht aus Zahlentafel 3 hervor, die einen Ueber- 
blick über die vielen von den drei Straßen erzeugten W alzquer
schnitte gibt. Die gesamte Walzwerksgruppe arbeitet m it einer 
m ittleren Erzeugung von etwa 86 t  je W alzstunde und wird nur 
durch die Durchsatzmöglichkeit der Tiefofenanlage begrenzt.

Auf dem Knüppellagerplatz steht eine große Anzahl von 
Hauben, die m it einem W ärmeschutzstoff ausgekleidet sind. 
Erzeugnisse, die eine langsame Abkühlung erfordern, werden 
m it diesen Hauben so lange bedeckt, bis sie für die weitere Ver
arbeitung k a lt genug sind.

Das Halbzeug wird zu 80 % m it dem Brenner, aber auch 
noch m it dem Handm eißel verputzt. E in  Gebäude von 117 m 
Länge und 24,4 m Breite, in dem früher eine alte Blockstraße 
stand, dient zum Brennputzen m it dem von ausw ärts durch 
Rohrleitungen bezogenen Sauerstoff- und Kohlen wasserstoffgas, 
während die H andputzerei un ter einem 10-t-Portalkran auf 
einem Lagerplatz von 87 m Länge und 26 m Breite betrieben 
wird. Auf diesem sind zwei B etten zum Putzen des Halbzeugs 
eingerichtet, und über jedgs B ett können kleine auf Gleisen be
wegliche Schutzdächer hin und her gefahren werden, die den

Zahlentafel 3. U e b e r s ic h t  ü b e r  d ie  E rz e u g n is se  
d e r  1 0 1 6 e r  u n d  8 1 2 e r  B lo c k s t r a ß e n  u n d  

d e r  5 3 3 e r  K n ü p p e l s t r a ß e .

1016er Blockstraße 
i n  m m 2

812er Blockstraße 
in mm 2

533er Knüppelstraße 
in mm2

381 X  241 
330 X  191 
330 X  191 
279 X  191

203 x  203 
178 X  178 
152 X  152
10 2  x  10 2

152 X  610 
381 X  241 
241 X 191 
254 X  191

51 X 610 
381 X 102 
203 X 76 
127 X 63

191 X 159 
191 X 159
191 X 159

127 X 127 
121 X 121
105 X 105

98 x  98 
63 X 63 

/  57 X 57 
\  54 X 54

191 X 159
292 X 191 
152 X 457

105 X 105
146 X 146 

51 X 457

/  48 X 48 
\  38 X 38 

102 X 51 
4,7 X 457

A rbeitern beim Putzen als Schutz dienen. An einem Ende 
dieses Platzes stehen vier H olzbottiche zum Beizen von Stangen, 
die von dem P orta lk ran  bedient werden.

5. S t a b s t a h l s t r a ß e n .
Die vorhandenen v ie r  S traßen können im Monat etwa 

41 000 t  S tabstah l erzeugen.
a) S t a b s t r a ß e  1. B ild  3 zeigt nicht nur die Anordnung 

der Oefen, der kontinuierlichen V orstraße und der Strang
gerüste, sondern auch die Durchmesser, Ballenlängen, Dreh
zahlen der W alzen und  A bstände der Gerüste sowie die Anord
nung der Antriebe.

Die W alzenzapfen der V orstraße laufen in Weißmetall
lagern, die der beiden Gerüststränge in Lagerschalen aus Kunst
harz m it Faserstoffeinlage. Die Tandem-Verbund-Dampf- 
maschine m acht 70 U /m in. D as fertige W alzgut kann zu einem
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geneigten K ühlbe tt von 97 m  Länge entweder vom 12. Gerüst 
m it einer Geschwindigkeit von 4,3 m /s oder vom 14. Gerüst 
m it 6,3 m /s auslaufon. Die S traße erzeugt Rund- und Vierkant
stahl von 9,5 bis 32 mm Dm r., F lachstah l von 19 X 4,8 bis 
63,5 X 16 mm- und ferner ovalen und halbovalen Stahl, Halb
rundstah l und Sonderwinkelstahl. Die Erzeugung beträgt 
ungefähr 16 bis 18 t /h . Die K nüppel werden in zwei Durchstoß
öfen von 11,3 ra Länge und  3,3 m B reite m it Gas aus vier Gas
erzeugern urnlin iit. Diu Abgase gehen abwechselnd durch eine 
der beiden W iinniupeioherkammern, während die Luft in der
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zweiten K am m er vorgewärm t w ird ; diese Gasström e werden 
in bestim m ter Reihenfolge um gesteuert, obwohl im Herd raum 
nur eine Strom richtung herrscht. Z ur Bedienung der gesamten 
Walzwerksanlage sind zwei 15-t-K rane sowie eine W alzen
dreherei vorhanden.

b) S t a b s t a h l s t r a ß e  2. Dieses als Ziekzackstraße aus
gebildete W alzwerk nach  BU d 4  h a t zwei m it dreifacher Feue
rung versehene Durchstoßöfen von 18 m Gesamtlänge und 
einer Herdfläche von 16,0 X 4,3 m ; ; der Schweißherd nimmt 
etwa 3,7 m  der H erdlänge ein. Sie können m it Koksofengas, 
Generatorgas, Mischgas oder m it durch D am pf zerstäubtem  Oel 
geheizt werden. -Jeder Ofen h a t sechs V erbundbrenner in der 
oberen Hauptheizzone, f - t f  Brenner in  der unteren  Heizzone
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und sechs Brenner über dem  Schweißherd. Die Verbrennungs
luft wird in Rekuperatoren aus feuerfesten Hohlziegeln erwärm t.

Die W alzgerüste stehen in  drei zueinander gleichlaufenden 
Walzrichtungen, von denen en thä lt die erste  die W alzgerüste 
1 bis 4 mit Walzen von 457 mm Dm r. und 813 mm Ballenlänge, 
die W alzgerüste 5 bis 7 u n d  8 a m it W alzen von 406 mm Dmr. 
und 813 m m  Ballenlänge und  drei stehende Stauc-hgerüste mit 
Walzen von 476 mm Dm r. u n d  190 mm Ballenlänge, wobei 
die Stauehgerüste vor dem  ersten, d ritten  und  fünften  W alz
gerüst angeordnet sind und  von Gleichstrom motoren für 600 V 
angetrieben werden, einer davon zu 200 PS  m it 400 bis 800 U min 
und zwei zu 150 P S  m it 300 bis 900 U  m in. Die sieben ersten 
Gerüste werden durch Vorgelege von einem 35Ö0-PS-Gleich
strommotor von 600 V bei 175 bis 350 U  m in angetneben. Das 
Gerüst 8 a ha t Einzelantrieb durch  einen besonderen 1500-PS- 
Gleichstrommotor fü r  600 V und  300 bis 600 U min.

Das fertige W alzgut kann unm itte lbar vom  Gerüst 8 a m it 
einer Geschwindigkeit von 2,6 bis 5,1 m s durch eine fliegende 
Schere zu einer S tapelvarrichtung oder zu  einem Kühl beit von 
30,5 m Länge laufen, oder es kann nach  dem  Verlassen des Ge
rüstes 7 zu der zweiten gleichgerichteten W alzgerüstreihe ge
leitet werden, die aus den G erüsten 8 und  9 mit W alzen von ’ 
355 mm Dmr. und  610 mm Ballenlänge besteh t, und  d ann  
wiederum zur d ritten  gleichgerichteten W alzgerüstreihe, in der 
schließlich die beiden le tz ten  Gerüste 10 und  11 m it gleichen 
Größenverhältnissen wie die vorher erw ähnten angeordnet sind. 
Je  ein Gleichstrommotor von 1500 P S  fü r 600 V und 300 bis 
600 U min tre ib t die Gerüste 8 u n d  11 sowie 9 und 10 an. Das 
Walzgut verläßt das Gerüst 11 m it 2,6 bis 5,1 m s u n d  läuft 
zu einem K ühlbe tt von 49 m  Länge. Die W alzen der einzelnen 
Gerüste haben folgende D rehzahlen je  m in: 1. Stauchgerüst 
20,3 bis 40,6; 1. W alzgerüst 15,8 bis 31,6; 2. W alzgerüst 23,09 
Ws 46,18; 2. Stauchgerüst 32,3 bis 96,9; 3. W alzgerüst 33,.3  
bis 67,46 ; 4. W alzgerüst 45,1 bis 90,2; 3. Stauchgerüst 49,5 
bis 148.5; 5. bis 7. W alzgerüst 60 bis 120; 80,4 bis 160,9; 98,3 bis 
196,6; Walzgerüst 8 a 120,6 bis 241,3; 8. bis 11. W alzgerüst 120 
bis 240; 109,9 bis 219,8; 125,1 bis 250,3; 138 bis 276. Auch h ier 
werden für alle W alzenzapfen wassergekühlte Lagerschalen aus 
Kunstharz m it Faserstoffeinlage verw endet. Zum E ntfernen 
des Zunders dient eine gleiche Druckwasseranlage wie bei der 
Knüppelstraße.

Den Strom  fü r die A ntriebsm otoren liefert ein doppelter 
Umformersatz aus zwei 2 5 0 0 -kW -Gleichstrom m aschinen für 
600 V und einem 7150-PS-Drehstrom m otor fü r 6600 V bei 
514 U/m in. Die Erzeugung b e träg t etw a 26 t  h  W alzzeit; es 
wird Rund- und V ierkantstahl von 30 bis 51 mm Dm r., F lach
stahl von 38 bis 152 mm B reite bei 38 bis 6,3 mm Dicke, B and
stahl von 84 bis 355 mm B reite sowie Sonderprofile und B au
stahl gleichen Querschnittes gewalzt. Drei 1 5 -t-Laufkrane und 
ein Knüppeleinsetzkran sind zur Bedienung der Anlage vor
handen.

e) S t a b s t a h l s t r a ß e  4. B ild  5 g ibl e iuu i I ¡l.Eiblick über 
die Straßenanordnung und  über die Hao m kenn zahlen der

S traße. Der Durchstoßofen m it einer Herdfläche von 14,3 m 
Länge und  3 m  Breite wird m it Koksofengas beheizt. Die S traße 
erzeugt R und- und V ierkantstahl von 6 bis 22 m m  Dmr., F lach
stahl von 12,7 bis 89 mm Breite bei einer Dicke von 8 bis 3 mm 
sowie K leinform stahl und  Sonderprofile. Die Erzeugung beträgt 
im M ittel 10 bis 1 1 1 h , das W alzgut kann sowohl vom  Gerüst 11 
als auch vom Gerüst 13 zu einem 75 m langen K ühlbett 
auslaufen. Elin 15-t-K ran und eine W alzendreherei vervoll
ständigen die Anlage.

d) S t a b s t a h l s t r a ß e  5 (B U d  6 ) .  Im  Gebäude dieser 
W alzwerksanlage laufen ein 15-t- und  ein 60-t-Kran. Zwei 
Durchstoßöfen m it je  57 m l Herdfläche, die von oben m it 
zerstäubtem  Oel geheizt werden, haben sieben Brenner. Die 

Verbrennungduft wird durch Führung zwischen 
der doppelten Ofendecke etwas vorgewärm t, 
wodurch gleichzeitig das flache Hängedach 
gekühlt wird.

Das W alzwerk ist in vier gleichgerichtete 
Walz reihen angeordnet. In  der ersten Reihe 
steht ein U n iv e r s a l - Z w e i  w a lz e n g e r ü s t  
m it Walzen von 685 mm Dm r. und 
1725 mm Ballenlänge, das von einem

________  3100-PS-Uinkehr-Gleichstrommotor fü r 700 V
bei 70 bis 150 TT m i n  angetrieben wird. 
Das danebenstehende Umkehr-W alzgerüst ha t 
die gleichen W alzenabmessungen und  wird u n 
m ittelbar vom  Universalgerüst durch Spindeln 
angetrieben. Die einen besonderen W alzenstrang 

bildenden Gerüste 3 und 4, deren Gerüste in  gleichlaufenden 
Reihen stehen, haben W alzen von 610 mm Dm r. und  1370 mm 
Ballenlänge, die von einem 2000-PS- Gleichstrommotor fü r 
700 V bei 230 bis 460 U  min über Vorgelege m it 71,3 bis 
142,5 U  min angetrieben werden. Die W alzgerüste 5 und  6 m it 
gleichen W alzenabmessungen und 84,6 bis 169,1 U min bilden 
einen Strang fü r sich, der über Vorgelege von einem M otor 
gleicher Größe wie vorher angetrieben wird. F.in gleicher M otor 
tre ib t ferner das Gerüst 7 durch Vorgelege mit 99,1 bis 198,2 LT min 
an ; die W alzen haben 610 mm Dm r. u n d  1219 mm BuDenlänge. 
Senkrechte Stauehgerüste stehen vor den Gerüsten 5 und 7; 
ihre W alzen werden durch einen 175-PS- Gleichstrommotor fü r 
230 V bei 350 bis 900 U  min angetrieben.

Die W alzenzugmotoren erhalten  den Strom  von einem 
Schwungradumformersatz aus zwei 3000-kW-Gleichstrom- 
m aschinen fü r  700 V und  einem 6500- PS-Drehst rom m ot o r fü r 
2200 V bei 356 U  m in; von den Gleichstrommaschinen versorgt
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eine den Antriebsm otor des Universalgerustes. F ü r  die W alzen
zapfen werden am  Universalgerüst und  Gerüst 2 W eißm etall- 
lager verwendet, während die Zapfen der übrigen W alzgerüste 
in  wassergekühlten Lagerschalen aus K unstharz  m it Faserstoff
einlage laufen.

Die Schlepper zwischen den verschiedenen W alzgerüstreihen 
verleihen dem W alzgut große Bewegungsmöglichkeit durch die 
W alzwerksanlage. D er U niversalstahl wird im  Universalgerüst 
in  11 Stichen gewalzt und erhält im  d ritten  Gerüst, dessen Ober
walze entfernt* wird, einen Polierstich, sodann geht er über eine 
R ich tbank  zum  K ühlbett und  Abfuhrroügang. Auch k ann  das 
übrige W alzgut alle Gerüste der Reihe nach durchlaufen oder 
es k a n n  unm ittelbar von den Oefen zum  Gerüst 2 ,  das als Vor- 
walzgerüst dient, geschafft werden und  die übrigen Gerüste 
durchlaufen. Die Gerüste 3 bis 7 bilden ein Einstich-Trio-W alz-
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werk2). Vom 7. 
Gerüst gelangt das 
W alzgut zu einer 
Säge und dann zu 
einem Seilschlep
perw arm bett von 
etwa 49 m L än
ge, darauf über 
einen Abfuhrroll- 
gang zu einer 

Richtmaschine, 
weiter zu S tab 
stahlscheren, die 
zu beiden Seiten 
des Ablaufrollgan- 
ges der R ichtm a
schine angeordnet 
sind.

Die Anlage 
erzeugt Rund- und 
V ierkantstahl von 
52 bis 114 mm 
Dmr., Flachstahl 
von 101 bis 203mm 
Breite bei 76 bis 
6 mm Dicke sowie 
Universalstahl bis 
zu 762mm B reite; 
die Erzeugung be
träg t etw a30,5t/h.

In  der an 
schließend an das 
W alzwerksgebäu- 
de errichteten

W alzendreherei 
stehen fünf W al
zendrehbänke und 
eine W alzen
schleifmaschine. 

Quer zu den H al
len von drei W al
zenstraßen sind 
zwei Versandhal
len angeordnet, 
eine m it 102 m 
Länge und 30,5 m 
Breite m it einem 
20-t-Kran, die an 
dere m it 127 m 
Länge und glei
cher Breite m it 
drei 20-t-Kranen.

6. K a l tz ie h e r e i ,
Diese m it 

W erk 3 bezeichne- 
te  Abteilung ha t 
eine Leistungsfä
higkeit von 30500t 
im Jah r, und zwar 
an kaltgezogenem  
R undstahl von
12,7 bis 51 mm 
Dmr. in Stangen, 
R undstahl von 8 
bis 12,7 mm Dmr. 
in Ringen, ge
schältem  R und
stahl von 22 bis
63,5 mm Dmr., 
g latten  oder ver
dichteten An
triebswellen usw. 

E in Gebäude dieser Abteilung en thält eine Beizerei sowie ein 
Vorratslager für noch zu ziehende Stabstahlstangen. Die 
Einrichtungen umfassen drei Kaltziehbänke, drei Drahtzüge, 
vier Schälmaschinen, acht Abschneidemaschinen, drei Scheren, 
ach t Richtmaschinen, zwei Drahtrichtm aschinen, ein K a lt
walzwerk, eine Druckwasserschere, eine Richtpresse und 
andere Hilfsmaschinen.

2) Vgl. P u p p e ,  J . ,  und G. S t ä u b e r :  Walzwerkswesen, 
Bd 2. Düsseldorf 1934. S. 245/46.
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7. K r a f t -  u n d  P u m p w e rk e .
Der gesamte elektrische Strom wird von auswärts bezogen; 

Drehstrom  von 13 200 V und 60 Perioden wird im Werk auf 
2200 V um gespannt. E in  anderes Um spannwerk erzeugt Dreh
strom  von 6600 V aus 13 200 V in drei 7500-kVA-Transfor- 
m atoren. Gleichstrom von 230 V erzeugen vier 1000-kW-Um- 
former in einem Unterwerk, w ährend zwei 1000-kW-Umformer 
bei der Kokerei, ein 1500-kW -Umformer im Motorenhaus der 
813er Straße, ein 1000-kW -Umformer hei der Stabstahlstraße 2, 
ein 1000-kW -Umformer bei der S tabstah lstraße 5 und ein 
500-kW -Umformer in der K altzieherei den übrigen Bedarf an 
Gleichstrom decken. Außerdem wird noch W echselstrom von 
440 V erzeugt, weiterhin ist ein Strom netz für 110-V-Licht- 
leitungen vorhanden.

Den n o tw e n d ig e n  D a m p f  liefern v ier Kesselhäuser. 
Eins steht bei der Kokerei und h a t drei Kessel m it je etwa 8 t 
Dam pf je h von 15,8 a tü , die Koksklein und Kohle auf Ketten
rosten verfeuern und auch auf Gasfeuerung eingerichtet sind. 
Drei andere Kesselhäuser stehen in der Hochofenanlage. Eins 
h a t zwei Kessel für je 15 t /h  D am pf von 28 a t, die gewöhnlich 
m it Gichtgas beheizt werden, doch kann auch Oel verwendet 
werden. Der Dam pf tre ib t die drei Turbogebläse für die Hoch
öfen. Eine Leitung m it Druckm inderventil verbindet das 28-atü- 
Dam pfrohrnetz m it der 10,5-atü-Dampfrohrleitung, die von den 
beiden Kesselhäusern 3 und  4 gespeist wird. Das Kesselhaus 3 
en thä lt zehn Kessel von etw a je 6 t /h  Dampf, das vierte vier 
Kessel m it je 8 t/h . Diese 10,5-atü-Dampfleitung liefert den 
Dam pf an zwei W alzenzugmaschinen, an die stehenden Bereit
schafts-Hochofengebläse und für weitere Hilfsmaschinen. Das 
S p e is e w a s s e r fü r  die vier Kesselanlagen wird in entsprechenden 
Anlagen gereinigt.

Den W a s s e r b e d a r f  decken zwei Pumpwerke, das bei den 
Hochöfen gelegene H auptpum pw erk h a t drei Schleuderpumpen. 
E ine der beiden großen Pum pen wird elektrisch, die beiden 
anderen Pum pen durch D am pfturbinen angetrieben. Das 
W asser wird größtenteils dem Calum etfluß entnommen, doch 
wird auch etwas W asser aus dem städtischen Wasserleitungs
netz bezogen. Der W asserdruck be träg t etwa 2,5 at. Zwei 
Schleuderpumpen, eine elektrisch, die andere m it Dampf ange
trieben, liefern das Wasser für die Kondensationen.

Bei der Kokerei ist ebenfalls ein Pum pwerk m it vier Schleu
derpum pen vorhanden, von denen eine durch eine Dampftur
bine, die anderen durch Motoren angetrieben werden. Das 
W asser wird ebenfalls dem Fluß ^ptnom men und der Kokerei 
sowie dem Siemens-M artin-W erk zugeleitet.

Schließlich sei noch erwähnt, daß an den Oefen selbsttätige 
Geräte zum Anzeigen und Aufschreiben der Temperaturen, des 
W ind- oder Luftdruckes, zum Regeln des Gas-Luft-Zufuhrverhält- 
nisses sowie zum Messen des Gasdruckes usw. verwendet werden.

Die gesamte Leistungsfähigkeit des Werkes beträgt jährlich: 
K okerei: 610 000 t  Koks, 15 000 m 3 Leichtöl, 43 000 m3 Teer, 
10 200 t  Am m onium sulfat; Hochöfen: 653 000 t  Roheisen; Stahl
werk : 660 0001 R o hstah l; Block- und K nüppelstraßen : 742 0001; 
S tab stah lstraß en : 15 200 t  Form stahl, 40 600 t  Universalstahl, 
81 500 t  B andstahl, 330 500 t  S tabstahl, 5000 t  W alzdraht und 
15 200 t  andere W alzerzeugnisse, im ganzen rd. 488 000 t  Walz
erzeugnisse; Kaltzieherei: 30 500 t .  H . Fey.

U ntersuchungen  über R isse  in  Eisenbahnschienen.
Ueber den F o rtsch ritt der seit m ehreren Jahren  in Nord

am erika gemeinschaftlich von dem R ail M anufacturer’s Tech
nical Committee und der Association of American Railroads 
durchgeführten U ntersuchungen1) über die Rißbildung an 
Schienen berichtet H. F . M o o re  m it seinen M itarbeitern R. E. 
Cramer, E. C. B ast, N. J .  Alleman, S. W. Lyon, J . L. Bisesi, 
R . S. Jensen, G. B. Bliss und H. R. Thom as2).

Einleitend bespricht Moore die Aufgabenstellung dieser 
Gem einschaftsarbeiten und gib t einen Ueberblick über die bisher 
veröffentlichten Forschungsberichte. Die im Betrieb immer 
wieder vorkom menden S c h ie n e n b r ü c h e ,  besonders Quer
brüche, haben in vielen Fällen ih r e n  G ru n d  in  m ik ro 
s k o p is c h  f e in e n  S p a n n u n g s r i s s e n  im  S c h ie n e n k o p f , 
die bereits bei der Abkühlung der Schiene nach dem Walzen 
entstanden sind und sich un ter den Betriebsheanspruchungen

*) Univ. Illinois Bull. Engng. E xp. S tation 33 (1935) Reprint 
Nr. 4 (Bull. Amer. R ly. Engng. 1935, Ju n i, Nr. 376); 34 (1936) 
R eprin t Nr. 8 (Bull. Amer. Rly. Engng. 1936, Juni, Nr. 386); 
34 (1937) R eprin t Nr. 11 (Bull. Amer. R ly. Engng. 1937, März, 
Nr. 395); 35 (1938) R eprin t Nr. 12 (Bull. Amer. Rly. Engng. 
1938, Ju n i-Ju li, Nr. 404); vgl. S tahl u. Eisen 59 (1939) S. 431/33.

2) Univ. Illinois Bull. Engng. E xp. S ta tion  36 (1939) Reprint
Nr. 14 (Bull. Amer. Rly. Engng. 1939, Ju n i-Ju li, Nr. 411).
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zu größeren Rissen weiterentwickeln. Zur E rklärung der E n t
stehung dieser Mikrorisse und  zu ih rer Vermeidung wurden 
daher umfangreiche Versuche m it unterbrochener Abkühlung 
oder mit W ärm ebehandlung im Anschluß an das Walzen der 
Schienen durchgeführt, die auch erfolgreich waren. D arüber 
hinaus hat m an sich das Ziel gesetzt, durch geeignete W ärm e
behandlung die Zugfestigkeit, Dehnung und Zähigkeit des 
Schienenstahles, besonders bei den niedrigen B etriebstem pe
raturen im W inter, zu erhöhen, und auf diese Weise Schienen
brüchen vorzubeugen. Als Abnahm eprüfung von Schienen wird 
sta tt des üblichen Schlagversuchs der Biegeversuch mit selbst
tätiger Last- und Durchbiegungsanzeige vorgeschlagen, mit dem 
man besser auf das Vorhandensein von Spannungsrissen schließen 
zu können glaubt. Auch an  der Entw icklung einer zerstörungs
freien Prüfung auf das Vorhandensein von Spannungsrissen in 
Schienen wird gearbeitet. Des weiteren befassen sich Labo
ratoriumsversuche, sogenannte Rollastprüfungen, m it der E r
mittlung des Verschleißes durch Schlag an  den Schienenstößen.

Zur Lösung der Frage, S p a n n u n g s r i s s e  in  S c h ie n e n  
zu v e rm e id e n ,  haben R. E. C ra m e r  und E . C. B a s t  einen 
weiteren Beitrag gegeben. Bei den früheren Versuchen war es 
notwendig, Proben aus einer großen A nzahl von Schmelzen 
zu entnehmen, um einige Schmelzen zu finden, die Spannungs
risse entwickeln. Um die Versuchsdurchführung zu vereinfachen, 
wurden jetz t mehrere Schienenstahlblöcke m it W asserstoff 
behandelt, so daß die an der L uft abgekühlten Proben mit Be
stimmtheit zahlreiche Risse enthielten. Cramer und Bast nehmen 
an, daß, wenn es gelingt, durch eine besondere Behandlung 
während der Abkühlung nach dem W alzen derartige Risse zu 
vermeiden, bei gleicher B ehandlung auch übliche Schienenstähle 
frei von Spannungsrissen sein werden. Vorausgesetzt wird also, 
daß die Ursache der bekannten Spannungsrisse in Schienen
stählen die gleiche ist wie die durch W asserstoff hervorgerufene 
sogenannte Flockenbildung.

Die W a s s e r s to f f b e h a n d lu n g  d e r  S ta h ls c h m e lz e  
geschieht in der Weise, daß w ährend des Vergießens durch ein 
dickwandiges R ohr von 6 mm Innendurchm esser, das bis fast 
auf den Boden der Kokille reicht, W asserstoff m it einem Druck 
von 1,0 bis 2,1 kg/cm 2 ausström t, so daß während der Gießdauer 
des fallend vergossenen Blockes von 2 bis 4 min 0,7 bis 1,1 m 3 H 2 
ausströmen.

Von den so mit W asserstoff behandelten Blöcken wurden 
Schienenproben nach dem Auswalzen z u r  V e rm e id u n g  v o n  
R iß b ild u n g  nach zwei Verfahren abgekühlt:

1. V e rz ö g e r te  A b k ü h lu n g .  Die Schienen wurden bis 
auf eine bestimmte T em peratur an  der Luft üblich abgekühlt, 
dann in W ärm eschutzkästen gelegt, bis eine gewünschte Tem pe
ratur erreicht war, hernach herausgenom men und bis auf R aum 
tem peratur weiter an  der L uft abgekühlt.

2. A b k ü h lu n g  m it  z w is c h e n g e s c h a l t e t e r  G lü h 
b e h a n d lu n g . Die Schienen wurden bis auf eine bestim m te 
Temperatur üblich abgekühlt, sodann in einen Ofen gebracht 
und verschieden lange bei dieser T em peratur im Ofen gehalten; 
die Schienen wurden nach dem Herausnehm en aus dem Ofen 
an Luft auf R aum tem peratur abgekühlt.

In  Zahlentafel 1 sind die näheren Versuchsbedingungen der 
nach Verfahren 1 durchgeführten Versuche wiedergegeben. 
Die v e rz ö g e r t  a h g e k ü h l t e n  S c h ie n e n  m it verschiedenen 
Metergewichten o h n e  u n d  m it  W a s s e r s to f f b e h a n d lu n g  
der Stahlschmelze weisen k e in e  R iß b i ld u n g  auf, wie durch 
Gefügeuntersuehung festgestellt wurde. Es gelingt somit, 
Schienen, die üblich vergossen wurden, rißfrei abzukühlen, in 
dem man je nach Schienengewicht und  dem im W ärm eschutz
kasten gewählten Bereich der Abkühlung diese so lange ver
zögert, daß erst nach 2 bis 5 h eine A bkühlungstem peratur von 
rd. 150° erreicht wird. Selbst die m it W asserstoff behandelten 
Schienen zeigen keine Risse, wenn sie e rst nach 4 bis 7 h diese 
Abkühlungstemperatur durchschreiten.

Vorversuche, die nach dem zweiten Verfahren — A b k ü h 
lung  m it  z w i s c h e n g e s c h a l t e te r  G lü h b e h a n d lu n g  — 
durchgeführt wurden, führten  zu dem  Ergebnis, daß bei den m it 
Masserstoff behandelten Schienen keine R ißbildung m ehr ein- 
tritt, wenn bei 594° m indestens 3 h oder bei 483° m indestens 4 h 
geglüht wird. Cramer und B ast teilen  an  anderer Stelle1) die 
Ergebnisse weiterer nach diesem A bkühlungsverfahren durch
geführter V e rsu c h e  m it. Es w urden Schienenabschnitte aus 
den mittleren Schienen m it einem Gewicht von 65,0 kg/m  von 
4 Schmelzen, die alle m it W asserstoff behandelten Blöcken en t
stammten, geglüht. Die Schmelzen enth ielten  0,75 bis 0,78 %  C,

*) Trans. Amer. Soc. Met. 27 (1939) S. 923/34.

0,20 bis 0,23 %  Si, 0,87 bis 0,92 %  Mn, 0,013 bis 0,018 %  P, 
0,022 bis 0,031 %  S. Das Ergebnis dieser Untersuchung zeigt 
die nebenstehende Aufstellung:

Mit fallender Glühtempera- 
tu r  erhöht sich m ithin die zur 
Vermeidung von Rissen erfor
derliche Glühzeit.

Cramer und Bast sind der 
Meinung, daß die F lo c k e n 
b i ld u n g  bei Tem peraturen von 150 
Umfang von dem W asserstoffgehalt, 
seiner Abkühlungsgeschwindigkeit

Zahlentafel 1. V e r s u c h s b e d in g u n g e n  d e r  in  W ä r m e 
s c h u t z k ä s t e n  r i ß f r e i  a b g e k ü h l t e n  S c h ie n e n a b s c h n i t te .

Schienen-
gewicht

kg/m

Abkühlung in Wärme- 
schutzkästen Abküh

lungszeit 
auf 149°

h

Gießen des 
Blockes

Durch
führung 
des Ver

suches auf 
Werk1)

Beginn 
Temperatur 

0 C
Ende 

Temperatur 
0 O

55,6 483 427 2 A

49,6 483 371 2 B
55,6 483 371 2 A
64,5 483 371 3 A
65,0 483 371 3 A

wie
49,6 483 315 3 üblich B

. 49,6 483 315 4 B
55,6 483 315 3 A
55,6 483 315 5 A
64,5 483 315 5 A
65,0 483 315 5 A

49,6 483 315 4 B
49,6 483 260 5 B

55,6 594 502 4 O
55,6 483 327 6 C
55,6 371 198 6 C
55,6 260 179 5 m it C

63,0 260 191 5 Wasserstoff C
63,0 260 166 7 behandlung C

65,0 594 408 5 C
65,0 483 338 6 c
65,0 371 216 6 c
65,0 260 182 7 c
65,0 260 174 6 c

*) A: Ensley Mill of the Tennessee Coal, Iron & Kailroad Company.
E : Dominion Steel Mill, of the Dominion Steel & Coal Corporation, Sydney. 
C: Gary Mill of the Camegie-Illinois Steel Corporation.

geben, die erst mehrere Stunden nach der Abkühlung auf R aum 
tem peratur rissig werden, und  andere, in  denen die schon vor
handenen Risse noch mehrere Stunden nach dem Erreichen der 
R aum tem peratur wachsen.

Ueher die U rs a c h e  d e r  F lo c k e n b i ld u n g  geben Cramer 
und Bast an, daß die bei üblicher Abkühlung in großen Quer
schnitten auftretenden Abkühlungsspannungen gewöhnlich 
nicht groß genug sind, um Risse zu erzeugen. Vielmehr ve r
ursachen in gewissen Schmelzen zusätzliche Spannungen, die 
durch den Druck von molekularem W asserstoff erzeugt wurden, 
diese Risse. Sie werden also vermieden, wenn dem atom aren 
W asserstoff, der im Stahl gelöst ist, vor der Sammlung in Lücken 
und  Schwächestellen und dam it vor der B ildung von Molekülen 
Zeit gegeben wird, aus der Schiene herauszudiffundieren.

Die zuständigen Schienenausschüsse ste llten  w eiterhin die 
E ig n u n g  d e s  S c h ie n e n s c h la g v e r s u c h e s  u n d  d e s  S c h ie 
n e n b ie g e v e r s u c h e s  a ls  A b n a h m e p r ü f u n g  k lar. H ierüber 
und  über die im Talbot-Laboratorium  durchgeführten ersten 
Versuche über den Biegeversuch berichten N . I .  A l le m a n  und
H. F . M o ore . Der Biegeversuch bietet gegenüber der Schlag
probe die Möglichkeit, durch selbsttätige Anzeigegeräte auf
gebrachte Lasten und zugehörige Durchbiegungen fortlaufend 
zu messen. Es können somit Zahlenangaben über die Zug
festigkeit, die Dehnung und  —  aus dem Produkt beider —  über 
die Zähigkeit gemacht werden. Die Schlagprobe g esta tte t h in 
gegen bei der Anwendung nur eines Schlages lediglich die F es t
stellung, ob der Versuch erfüllt ist oder nicht. Bei Anwendung 
mehrerer Schläge könnte stufenweise die Gesam tschlagarbeit 
gemessen werden, von der aber die vom Amboß aufgefangene 
Schlagarbeit, die je nach Verformung der Schiene verschieden 
ist, noch abgezogen werden m üßte. Aus diesen Gründen ist in 
Am erika die b e v o r z u g te  A n w e n d u n g  d e s  B ie g e v e r 
su c h e s  als Schienenabnahm epriifung v o rg e s e h e n .

Um eine V e r e in h e i t l ic h u n g  d e s  B ie g e v e r s u c h e s  a u f  
d ie  g ü n s t i g s t e n  V e r s u c h s h e d in g u n g e n  durchführen zu 
können, wurden Versuche m it verschiedenen A uflagerentfer
nungen und Schienengrößen sowie m it der Lage des Schienen-
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Glüh- 
temperatur 

in 0 C

Notwendige Glühzeit 
zur Vermeidung 

von Flocken in h

594 3
483 4
371 4
260 5

bis 58 0 beginnt und in ihrem 
von der W erkstückgröße und 
abhängt. Es soll Schienen
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kopfes in  Zug- und  Druckzone gemacht. Die Schienengewichte 
betrugen 44,6, 49,6, 55,6 und 65,0 kg/m  bei Auflagerentfernungen 
von 122, 142 und 150 cm. Die Belastung wurde gleichmäßig 
in zwei Punkten, die um je 15,2 cm von der M itte des Auflager
abstandes entfernt lagen, aufgebracht, um eine Zone m it gleicher

Zahlentafel 2. K e n n w e r te  ü b e r  d e n  B ie g e v e r s u c h  an  
S c h ie n e n a b s c h n i t te n .

Schienen
gewicht

kg/m

Auflager-
entfemung

cm

Lastaufnahme 
beim Bruch 

kg

Durchbiegung 
beim Bruch 

mm

Arbeitsaufnahme
beim Bruch 

mkg

44,6 92 oder 107 113 500 168 16 230
49,6 92 oder 107 138 500 165 18 900
55,6 122 154 500 168 21 550
65,0 122 204 500 162 28J00
75,3 150 ___ _____________

m

\soo
^ 7 3 0  

5  760 

|  WO 

1 730 

3? 700

„  SO 
50 
40 
30 
20 
70 
0f

Üj

R
A

Zugfestigkeit / \
> \

\
o . r \

\
\

— 1— '—  Einschnürung
/

/ Bruchdehnung
<5 ^ er O ö -<r-, ,A

20 30 <70 50
Rockwell -C-Härte

60

II

« 'S

.1
Bild 1. Abhängigkeit der durch den Zugversuch erm ittelten  Festigkeits
eigenschaften von der Härte bei vergütetem  Schienenstahl. (Versuchs

punkte sind M ittelwerte von m indestens drei Proben.)

Biegebeanspruchung zu erhalten. Die gefundenen Ergebnisse 
wurden, nachdem sie auf eine einheitliche Zugfestigkeit von 
88 kg/m m 2 und eine Dehnung von 14 %  umgerechnet worden 
waren, einerseits in Abhängigkeit von der Auflagerentfernung 
und anderseits in Abhängigkeit von der Höhe der untersuchten 
Schienen aufgetragen. W ährend die beim Bruch aufgebrachten 
Lasten linear von der Auflagerentfernung und der Höhe der 
Schienen abhängen, tre ten  bei der erreichten Bruchdurch- 

50

ist m an dazu übergegangen, nach verschiedenen Verfahren H ä r 
tu n g e n  d e r  S c h ie n e n e n d e n  durchzuführen. Dabei muß 
neben guter H ärte  eine ausreichende Zähigkeit der gehärteten 
Zone angestrebt werden. Als B eitrag zu dieser Forderung gibt 
W. L y o n  einen Bericht über die Festigkeitseigenschaften von 
verschieden vergütetem  Schienenstahl. Durchgeführt wurden 
Zugversuche, Schlagbiegeversuche an  ungekerbten Proben und 
Schlagzugversuche, um die Abhängigkeit der Zähigkeit des 
W erkstoffes von der H ärte  festzustellen.

Die Proben für die U ntersuchungen wurden aus den Schie
nenköpfen von zwei rißfreien Schmelzen m it m ittlerem  Kohlen
stoffgehalt herausgearbeitet, dann abgeschreckt und auf die 
gewünschte unterschiedliche H ärte  angelassen. Als Maß für die 
Zähigkeit wurde die bei den Schlagversuchen zum Bruch der 
Proben notwendige A rbeit angesehen. In  B ild  1 sind die Er
gebnisse des Z u g v e r s u c h s  wiedergegeben. W ährend die Zug
festigkeit bis zu einer H ärte  von 52 Rockwell-C-Einheiten er
heblich zunim m t, t r i t t  bei höheren H ärten  ein starker Abfall 
ein. Die Dehnung nim m t nach anfänglicher Zunahme mit 
höheren H ärten  langsam  ab. Die B ild e r 2 und 3 zeigen die E r 
g e b n is s e  d e r  S c h la g b ie g e -  u n d  S c h la g z u g v e r s u c h e  in 
A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  H ä r te .  Beide K urven lassen über
einstimmend einen Steilabfall der Schlagarbeit bei H ärten über 
etwa 48 Rockwell-C-Einheiten erkennen.

Die S c h la g b ie g e p r ü f u n g  verschieden vergüteter Schie
nenstahlproben bei T e m p e r a tu r e n  z w isc h e n  +  21 und 
— 570 ergab keine wesentliche Aenderung der zum Bruch not
wendigen Schlagarbeit. Ueberzeugend w irkt die Gegenüber
stellung der Ergebnisse der Schlagbiegeprüfung an  Schienen
stah l im gewalzten und vergüteten Zustand m it jedoch gleicher 
H ärte  von 22 Rockwell-C-Einheiten (B i ld  4 ). Die „Zähigkeit“ 
des vergüteten Stahles ist bei allen Prüftem peraturen der
jenigen des unbehandelten Stahles wesentlich überlegen. Lyon 
schließt hieraus, daß, selbst wenn die erreichte H ärte nicht 
genügend groß sein sollte, um den Verschleiß des Schienen
endes durch Schlag zu vermeiden, doch durch die erhöhte Zähig
keit die Gefahr des Abplatzens bei kaltem  W etter gemindert 
wird. Auf Grund seiner Untersuchungsergebnisse fordert Lyon 
für die gehärtete Zone der Schienenenden eine H ärte von 35 
bis 45 Rockwell-C-Einheiten.

J . L. B is e s i ,  R. S. J e n s e n  und G. B. B lis s  berichten 
wiederum über Versuche, ein z e r s tö r u n g s f r e ie s  P rü fv e r 
f a h r e n  z u r  U n te r s u c h u n g  a u f  R is s e  zu finden. Es ist 
ihnen jedoch weder m it Dämpfungsmessung noch auf akusti
schem Wege gelungen, eindeutige Meßergebnisse zu erzielen. 
Auch wurden die Prüfungen an  Schienen, die im Gleis verlegt
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der H ärte.

biegung und demzufolge auch bei der im Höchstfall aufge
nommenen Verformungsarbeit erhebliche Streuungen auf, die 
nicht geklärt werden können. Alleman und Moore glauben aus 
den m itgeteilten Ergebnissen den Schluß ziehen zu können, 
daß die Versuchsergebnisse bei Anordnung der Schienenköpfe 
in der Druckzone stärker streuen als diejenigen, bei denen eine 
Zugbeanspruchung im Schienenkopf aufgebracht wurde, da 
die Schienen bei der ersten Versuchsanordnung leichter aus
knicken können. Es wird daher die Anwendung der Versuchs
anordnung m it Zugbeanspruchung im Schienenkopf vorge
schlagen. In  Abhängigkeit von der Größe der Schienen sind 
Auflagerentfernungen nach Zahlentafel 2 zu wählen. Zahlen
tafel 2 g ibt ferner einen A nhalt über die bei der Biegeprüfung 
von Schienen m it rd . 88 kg/m m 2 Zugfestigkeit zu erw artenden 
Lasten, Durchbiegungen und A rbeitsaufnahm en beim Bruch.

Um den W iderstand der Schienenenden gegen die vor allem 
im Schienenstoß auftretende Schlagbeanspruchung zu erhöhen,

Prüftemperatur in °C
Bild 4. Vergleich der Ergebnisse 
von Schlagbiegeversuchen an unge
kerbten Proben im Walzzustand und 
vergütet bei gleicher Härte in Ab

hängigkeit von der Temperatur.
wurden, m it dem besonderen Prüfw agen fortgesetzt. Während 
an Gleisstrecken, die m it hohen Achsdrücken belastet wurden, 
beginnende Rißbildung e rm itte lt wurde, erwiesen sich andere 
Strecken m it geringeren Achsdrücken als fehlerfrei. Nach
trägliche R ißuntersuchungen an  Schienen, die um dieselbe Zeit 
auf der gleichen H ü tte  gewalzt wurden wie die Schienen mit 
der beobachteten R ißbildung, ergaben Spannungsrisse. Hieraus 
schließen Bisesi, Jensen und Bliss, daß auch die jetz t an der Ober
fläche rissigen Schienen bereits Spannungsrisse enthalten haben.

Die nach besonderen Verfahren durchgeführten R o lla s t- 
p r ü f u n g e n  z u r  M e ssu n g  d e s  V e r s c h le iß e s  durch Schlag 
an den Schienenstößen haben H. R. T h o m a s  und N. I. A lle 
m a n  an  nach verschiedenen H ärteverfahren  gehärteten Schie
nenenden fortgesetzt. Auf Grund ih rer Ergebnisse fordern die 
Verfasser eine H ärte  von m indestens 35 Rockwell-C-Einheiten, 
dam it der Verschleiß in befriedigendem Maße herabgesetzt wird.

Walter Jäniche.
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V ergleich sversu ch e m it  fe ttg esch m ier ten  
A ustau sch w erk stoff- und R o tg u ß la g em  fü r  

K ranbetrieb u n ter b eson d erer B erü ck sich tigu n g  
von  „ S in ter e isen “.

0 . N e u se  m acht zur E inleitung eines Versuchsberichtes1) 
bemerkenswerte Ausführungen über die W ichtigkeit der Lager
frage und die grundsätzlichen M öglichkeiten zu ih rer Lösung 
in Prüfstands- und Betriebsversuchen. E r betrach te t die Prüf- 
standsversuche als eine Vorauslese für die meist schärferen 
betrieblichen B eanspruchungen; sie dienen ferner zur Abrundung 
der bei praktischen E rprobungen gewonnenen Einzelerfahrungen. 
Maßgebend sind vor allem  Festigkeits-, Lauf- und Verschleiß
eigenschaften. Bei der Vielheit der Einflüsse und ih rer wechsel
seitigen Einw irkung ist es auch bei Prüfstandsversuchen 
erforderlich, sieh den Belastungsw erten und dem allgemeinen 
Aufbau des Gebrauchslagers weitgehend anzupassen. Das hat 
den Verfasser zur Verwendung einer besonderen Versuchsein
richtung geführt, w orüber d ie folgenden Ausführungen der 
Arbeit selbst entnom m en sind:

a) L a g e r p r ü f v o r r ic h tu n g .
Bei den fettgeschm ierten K ranlagern  ist im wesentlichen 

zwischen den Gruppen Laufrad-, Seütrom m el-, Seilrollen-,
Getriebe- und Vor- 
gelegewellenlagem zu 
unterscheiden. Dies 
sind zum Teil Lager 
m it „um laufender 
B üchse“ und zum Teil 
m it „um laufender 
W elle“ .

Das Prüflager 
wurde als „um lau
fende Büchse“ aus
gebildet. Dies ergab 
eine einfache Form  
fü r die Probekörper. 
Gegenüber den Lager
schalen der „um lau
fenden W elle“ ist die 
„um laufende Büchse“ 
m echanisch stä rker 
beansprucht.

Aus B ild  1 sind 
die Abmessungen der 
Büchse und des Bol
zens von dem P rü f
lager zu entnehm en. 
Das Verhältnis von 
Lagerlänge zum Lager

durchmesser entspricht den für K ran lau fräder üblichen W erten.
B ild  2 g ib t die grundsätzliche B au art der Lagerprüfvor- 

riehtnng wieder. D ie Rolle A, in  die die Büchse eingepreßt ist, 
wird durch P  belastet und s tü tz t sieh gegen die Antriebsrolle B 
ab. Der A ntrieb erfolgt durch Reibungsschluß. Zur seitlichen 
Führung der Rolle A dienen die Führungsrollen  C. Infolge
des Reibungsmomentes sucht sich der Bolzen D und die m it
diesem sta rr verbundene Traverse E  zu drehen. Diesem Rei
bungsmoment w ird bei L inkslauf durch die an  einem H ebel
arm a der Traverse angreifende Federk raft einer Meßdose M 
das Gleichgewicht gehalten. Bei R echtslauf s tü tz t sich die 
Traverse E  gegen den Anschlag F  ab. Zum A ustarieren  des 
Reibungsmomentes wird an  der Spindel S so lange gedreht, 
bis der Zeiger Z an  der Traverse auf den N ullpunkt der Skala G 
einspielt. Die Durchbiegung der F eder an  der Meßdose e n t
spricht dabei einer bestim m ten R eibungskraft oder einem 
bestimmten Reibungswert.

Durch Anbringen einer Z usatzlast P 0 läß t sich die Feder 
der Meßdose so weit Vorspannen, daß  in einfacher Weise ein 
Ablesen des Reibungswertes bei wechselnder D rehrichtung der 
Prüfrolle möglich ist.

Für die Reibungsmomentmessung w urde die von der „ u m 
laufenden Welle“ her bekannte Reibungswaage*) verwendet. 
Das Prüflager ist hierbei als zw eiter F estp u n k t in einem Gelenk
system angeordnet, an  dessen anderem  F estpunk t bei der vo r
liegenden Ausführung eine geeichte Belastungsfeder unm ittelbar 
angreift.

Die Gelenke sind als Schneidenlager ausgebildet. Zwischen 
Gelenksystem und Meßdose ist ein H ebel angeordnet, dessen

*) Techn. M itt., Essen, 34 (1941) S. 17/25.
*) E n d e , E . v o m : L agerprüfung (Bilder 78, 80 und 81)

S. 93/95. In : W erkstoffe für Gleitlager, hrsg. von R. Kühnei. 
Berlin 1939.
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Bild 1.

Büchse und Bolzen des Prüflaeers.

Bauart der Lagerprüfvorrichtung.

rechnerisches U ebersetzungsverhältnis so gewählt wurde, daß 
die Meßdose gerade die an  dem Bolzen des Lagers auftretende 
Reibungskraft anzeigt. E in  Oeldämpfer dient zur Beruhigung 
der Reibungswaage; zu ih rer E ichung1) wurde an  Stelle der 
Rolle A eine Rolle m it W älzlagern eingebaut. Bei laufender 
Maschine wurde die W aage so austariert, daß  der durch die 
W älzlagerreibung hervorgerufene Ausschlag der Meßdose bei 
Links- und R echtslauf gleich war. Bei ebenfalls laufender 
Maschine wurden dann an  einem Hebelarm  bekannter Länge 
Belastungsgewic-hte an  der Reibungswaage angebracht und die 
entsprechenden W erte auf der Meßdose abgelesen.

Die Belastungsfeder wurde m ittels einer Meßdose geeicht, 
die an  dem Bolzen D der Traverse E  angesetzt war.

Die entw ickelte Lagerprüfm aschine wurde zum P a te n t
schutz angem eldet.

b) A n t r i e b  d e r  L a g e r p r ü f v o r r ic h tu n g .
Vorhandenes G erät bestim m te die Anordnung des A n

triebes. E ntsprechend den K ranbauverhältnissen arbeitete  das 
Prüflager in term ittierend und reversierend, wobei eine E inschalt
dauer von etwa 45 %  gewählt wurde. Diese E inschaltdauer 
entspricht m ittleren  betrieblichen Verhältnissen. Die Zahl der 
Schaltungen wurde m it etwa 30/h vorgesehen. Diese Schalt
zahl liegt an der un tersten  Grenze gebräuchlicher W erte, reichte 
aber zum  H erausarbeiten  der Unterschiede in  den Laufeigen- 
schaften verschiedener Lagerwerkstoffe aus.

Nach dem in  B ild  3  dargestellten Schaltbild des elektrischen 
Antriebes wurde die Lagerprüfvorrichtung über ein Schalt
getriebe von einem Nebenschlußm otor angetrieben. Der 
während des Versuches dauernd eingeschaltete Steuerm otor 
diente zum A ntrieb einer W alze m it zwei Sehaltringen. Hiervon 
tä tig te  der eine über Schützen periodisch die D rehrichtungs
um kehrung des Nebenschlußm otors. Der zweite Schaltring 
tä tig te  m ittels eines über Schützen gesteuerten Hilfsmotors, 
der m it einem Anlasser gekuppelt war, das Anfahren und S till
setzen des Antriebsm otors. Die Drehzahlregelung des Prüf- 
lagers w ar einm al durch das Schaltgetriebe gegeben und lag 
außerdem  in  der Möglichkeit, den Anlasser verschieden hoch 
auflaufen zu lassen.

Zur Feststellung der E inschaltdauer des Prüflagers dienten 
zwei Stoppuhren; m it einer wurde über einen bestim m ten 
Zeitraum  die Gesam tzeit, m it der anderen die Laufzeit des 
Lagers w ährend dieser Gesamtzeit erm itte lt.

Die Zahl der stündlichen Schaltungen wurde durch Auf
schreiben der stündlichen Um drehungen der Schaltwalze m it 
einem Um drehungszähler festgestellt.

F ü r die Versuchsdurchführung wurden folgende V erhält
nisse zugrunde gelegt:

Zahlentafel f. L a u fb e d in g u n g e n  d e s  P r ü f la g e r s .

B a u a r t ............................................... „umlaufende Büchse“

Art des B e t r ie b e s .......................... aussetzend und in  beiden Drehrich

E inschaltdauer..................................
tungen  

rd. 45 %

Zahl der stündlichen Schaltungen rd- 30

Art der Beanspruchung................. ruhende Belastung, An- und Aus

L a g e r a r t ...........................................
laufen des Lagers unter Last 

Einst offlager

L agersp ie l........................................... rd. 0,15 mm bei Metall

S ch m ier m itte l..................................
rd. 0,30 mm bei Kunstharz 
Staufferfett, Tropfpunkt 88*

Schmiermitteln enge: 
a) Knrzlaufversuche von 8 h, ent

sprechend einer Schichtdauer . einmalige Schmierung vor Veisuchs-

b) Langlaufvereuche von 200 h 
D a u e r ............................................

beginn

alle 10 bis 12 h  rd. 2 g  Fett

Bearbeitung der B o lz en .................. geschliffen

Bearbeitung der Büchsenbohrung gedreht m it Widia

F ü r die B elastung gelten die B ezugspunkte nach Zahlen - 
ta je l 2, die aus einer H äufigkeitserm ittlung ausgeführter K ran 
lager entnom m en sind.

Zahlentafel 2. P r ü f p l a n  d e r  L a g e r v e r s u c h e ^

Yersuchspunkt
Gleit- Rechnerische 

geschwindigkeit Flächenpreasung 
v  P 

m /s kg cm2

Versuchsdauer

h

m  . . . .

a) Kurzlaufversuche: 
0,09 97 8

n .................. 0,30 54 8
i ........................... 0,91 20 8

m  . . . .

b) Langlaufversuche: 
0,09 97 rd. 200

*) S t r o h a u e r ,  R .: Z. VDI 82 (1938) S. 1441/49.
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Zahlentafel 3. K u r z la u f  v e rsu c h e .

Versuchspunkt e
Zahl
der
Ver

suchs
reihen

Nr.
Lagerwerkstoffe 
Bolzen St 50.11 

Büchse Reibungs
wert

M*

III
Lager-
über-

temperatur
~  0 C

Zustand 
der Lauf

fläche

Reibungs
wert

II
Lager-
über-

temperatur
~ ° C

Zustand 
der Lauf

fläche

Reibungs
wert

M*

I
Lager-
über-

temperatur
~ °  c

Zustand 
der Lauf

fläche

1 a 
l b
2
3
4
5 a

Rotguß Rg 8 .....................
Rotguß Rg 1 0 .................
Preßkö ..................................
Gerohlex G R .....................
Glyco Z D ..........................
Sonder-Zinklegierung zinn

frei ..................................

0,07

0,08
0,05
0,05

25

30
26 
20

+

+
4*
+

0,05

0,06
0,02
0,07

0,05

32

40
29
44

38

+

+
+

+  ?

0,05

0,07

0,07

30

47

45

+

+
1

+

1 ?

4

4
2
2

1
5b Sonder-Zinklegierung zinn

frei ...................................... _ 0,04 34 +  ? 1 ? 1
6 a 
6 b

Sonder-Aluminiumlegierung 
Sonder-Aluminiumlegierung _ ■ —

+  ? 
+  ?

1
1

Es bedeuten: Zustand der Lauffläche „geeignet“’ + ;  Zustand der Lauffläche „ungeeignet“ — ; zugelassene LagertemperatM von 70» überschritten>| . 
Bei den Werkstoffen Nr. 1 bis 4 stellen Heibungswerte und Lagerübertemperaturen Mittelwerte aus der Zahl der Versuchsreihen dar, bei den Werkstoffen 

Nr. 1 und 2, Versuchspunkt I, jedoch nur Mittelwerte aus je zwei Versuchen. _____________________________________________

Die Ergebnisse der Kurzlaufversuche zeigt Zahlentafel 3, 
die der Langlaufversuche Zahlentafel 4.

Zahlentafel 4. L a n g la u f v e r s u c h e .

Werkstoffe Größter Verschleiß

Büchse Bolzen

Lauf
zeit

h

Bolzen
durch
messer

mm

Boh-
rungs-
durch-
messer

mm

ge
samt

mm

Lauf
zonen

einfluß1)

Rotguß Rg . St 50.11 200 0,03 0,07 0,10 +  60 %

Preßkö . . . 
Preßkö . . .

St 50.11 
St 50.11

190
190

0,13
0,12

0,04
0,03

0,17
0,15

+  19 % 
+  18 %

Gerohlex GR 
Gerohlex GR

St 50.11 
St* 50.11

200
200

0,12
0,10

0,05
0,03

0,17
0,13

+  25 % 
+  25 %

Preßkö . . . St 60.11 
oberflächen
gehärtet m it 
Leuchtgas

190 0,02 rd. 0 0,02 +  80 %

r> Prozentuale Erhöhung der Pressung in der Laufzone gegenüber der rech
nerischen Flächenpressung.

Die Versuche ergaben in  Uebereinstimmung m it betrieb
lichen Erprobungen, daß un ter den gegebenen Verhältnissen 
Sintereisen in seinen Laufeigenschaften dem Rotguß nahe
kommt und für einfache fettgeschm ierte K ranlager höherer 
Belastung verwendet werden kann. Neben K unstharz wurden 
gute Laufeigenschaften auch bei der einnhaltigen Zinklegierung 
nachgewiesen, während demgegenüber die untersuchten zinn- 
freien Zinklegierungen und die Aluminiumlegierungen stark  
abfielen.

Nachdem der Versuch m it oberflächengehärtetem  Zapfen 
eine so weitgehende Verbesserung im Verschleiß, einem für die 
Betriebsführung ausschlaggebenden Punkt, ergeben h a t und 
es keine rohstoffmäßigen Schwierigkeiten m acht, härteren  oder 
oberflächengehärteten Zapfenwerkstoff zu verwenden, wird ver
langt werden müssen, daß bei N eukonstruktionen von dieser

Möglichkeit weitgehend Gebrauch gem acht wird. Härtung der 
Bolzen schafft aber auch für Aluminiumlegierungen und zinn
freie Zinklegierungen günstigere Voraussetzungen, und es wäre 
daher zu begrüßen, wenn die Versuche allgemein nach dieser 
R ichtung erw eitert würden.

Auch bei Instandsetzungen zeigt sich, daß das Härten der 
Bolzen zu den wirkungsvollsten Verbesserungen gehört.

A nlagen  d er Y oungstow n S heet and Tube Co. 
in  Indiana H arbor.

Die in der obigen Veröffentlichung1) un ter: 6. R öhren
s t r e i f e n -  u n d  R ö h r e n w a lz w e r k e  gemachten Leistungs
angaben der W alzwerksanlage B au art Fretz-Moon sind keine 
Stunden-, sondern S c h ic h t l e i s tu n g e n  von je 8 Stunden.

Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 372/76.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P aten tb la tt Nr. 16 vom  17. April 1941.)

Kl. 7 d, Gr. 4, F  81 323. Verfahren und Maschine zur Her- 
Stellung von drallfreiem Stacheldraht. Felten & Guilleaume 
Carlswerk Eisen und Stahl, A.-G., Köln-Mülheim.

Kl. 18 a, Gr. 3, I  58 897. Verfahren zur R eduktion von 
Eisenerzen u. dgl. in Blashochöfen. E rf.: W ilhelm Schwier, 
Düsseldorf. Anm .: Ingenieurbüro für H üttenbau  W ilhelm 
Schwier, Düsseldorf.

Kl. 18 a, Gr. 4/02, B 186 186. Feuerfeste Auskleidung für 
Gasleitungen, insbesondere für staubführende Gase, beispiels
weise Hochofengase. E rf.: D r.-Ing. Erich Hofmann, Potsdam - 
Babelsberg-Ufastadt. Anm .: H . A. B rassert & Co., Berlin- 
Charlotten bürg.

K l. 18 b, Gr. 8, R  97 761. Die Verwendung von entkohltem  
Roheisen an Stelle von Schrott bei der Stahlerzeugung. Iv a r 
Rennerfeldt, Djursholm (Schweden).

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

Kl. 18 c, Gr. 11/01, 0  23 721. Herdabdeckung für elektrisch 
beheizte Glühöfen. E lf.: Ludwig F rankl, Wien. Anm.: Siemens- 
Schuckertwerke, A.-G., B erlin-Siem ensstadt.

Kl. 18 c, Gr. 11/10, S 134169. W ärmebehandlung von 
Metallen in einem Durchlaufofen m it Luftumwälzung. Erf.: 
Alois Schm itt, Berlin-C harlottenburg. Anm .: Siemens-Sehuckert- 
werke, A.-G., B erlin-Siem ensstadt.

Kl. 24 e, Gr. 1/07, D 78 693. Verfahren zum Vergasen von 
feinkörnigen oder staubförm igen Brennstoffen im Schwebe
zustand m it Gemischen von Sauerstoff oder Sauerstoff-Luft und 
W asserdam pf. E rf.: Dr. Christian Ammon, Duisburg. Anm.: 
Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 40 b, Gr. 16, H 140 685. Vergütbare Schneidlegie
rungen. Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G., H anau a. M.

K l. 42 k, Gr. 20/01, S 138 726. Verfahren und Vorrichtung 
zum Ausschalten von bei der Zugfestigkeitsprüfung von Werk
stoffen auftretenden, durch Temperaturschwankungen verur
sachten Fehlern. E rf.: Johan  Helge Eriksson, Finspon (Schwe
den). Anm .: Svenska, T urbinfabriks Aktiebolaget Ljungström, 
Finspong (Schweden).

Kl. 42 k, Gr. 23/01, K 150 112. H ärteprüfer mit gegenseitig 
ein- und verstellbaren Marken, z. B. Meßsehenkeln, mit denen

Gleichstrom uiOV Wenäeschiltifur
Antriebsmotor

Anlasser

Schalt*
getriebe

Rutsch-Kupplung

Antriebs*
rolle

Schaltwalze

Wendeschütz für 
Hilfsmotor

Drehstrom 380f

Bild 3. Schaltbild des elektrischen Antriebes.
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zwei senkrecht aufeinander stehende Durchm esser oder die beiden 
Diagonalen des optisch vergrößerten  Bildes eines Prüflingsein
druckes eingegrenzt und in ih rer Länge gemessen werden. 
W alter Knedel, Falkenhain  b . F inkenkrug, und  D ipl.-Ing. 
Herbert r .  W eingraber, Berlin-W annsee.

Kl. 42 k, Gr. 29/05, Sch 115 441. V orrichtung zum Prüfen 
der Verschleißfestigkeit fester K örper. E rf .:  D r.-Ing. Erich 
Schlobach und  D r.-Ing . F ranz Bussen, Essen. Anm .: Firm a 
Louis Schopper, Leipzig.

(Pateatblatt Nr. 17 vom 24. April 1&41.)
Kl. 7 b, Gr. 6/01, St 56 800. V orrichtung zur Oberflächen

reinigung (Entzunderung) von Bandeisen. D ipl.-Ing. F ritz  
Stiehl, Düsseldorf, und  M aschinenfabrik August Seuthe, Hemer 
L W.

KI. 18 b, Gr. 1/02. M 142 089. Verfahren zur Herstellung 
von Gußstücken aus weißem Gußeisen und von H artguß  größerer 
Härte und Tiefe der Schale. E rf.: Oliver Smalley, Pittsburgh. 
Anm.: M eehanite M etal C orporation, C hattanooga, Tennessee 
(V. St. A.), und Oliver Smallev, P ittsbu rgh , Pennsylvania 
(V. St. A.).

Kl. 18 b, Gr. 17, K  156 317. V orrichtung zur Verdunkelung 
des Konverterkam ins bei gleichzeitiger Gewinnung des K on
verterstaubes. E rf .:  Anton van de Ven, Rheinhausen. Anm .: 
Fried. K rupp A .-G., Essen.

Kl. 18 b, Gr. 21/10, B 191 110; Zus. z. Anm. B 190 514. 
Korb für die Beschickung von Oefen, insbesondere von E lek tro
ofen. E rf.: August Dersch, Bochum . Anm .: Bochumer Verein 
für Gußstahlfabrikation, A .-G., Bochum.

Kl. 21 h, Gr. 18 02, R 98 745. N iederfrequenz-Induktions
ofen mit geschlossenen, in einen tiegelförm igen H erd  mündenden 
Schmelzrinnen. E rf .:  W ilhelm Vierhaus, Köln-M arienburg. 
Anm.: R uß-Elektroofen, Kom m .-Ges., Köln.

Kl. 2 1 h , Gr. 25, D 78 742; Zus. z. A nm .: D 78 545. Schutz
vorrichtung für elektrische Liehtbogenöfen. E rf .:  F ritz  Feld
hoff, Krefeld. A nm .: D em ag-E lektrostahl, G. m. b. H ., Duisburg.

Kl. 24 c, Gr. 5 01, H 147 322. Besatz fü r W inderhitzer u. a. 
Wärmespeicher. D r. H erm ann HunkeL Köln-M ülheim.

Kl. 24 e, Gr. 1/05, K  156 343. R egenerativer Gaserhitzer. 
Erf.: D r.-Ing. E . h. H einrich K öppers, Essen. Anm .: Heinrich 
Köppers, G. m. b. H ., Essen.

Kl. 31 c, Gr. 25 04. T 51 903. Schmelz- und Gießanlage 
zum reihenweisen H erstellen von Verbundgußlagersehalen. Gio
vanni Trione, Turin  (Italien).

K l. 40 d, Gr. 1/65, V 35 563. Verfahren zur W arm behand
lung einer Kobalt-Kupfer-Nickel-Legierung fü r die H erstellung 
von D auerm agneten. Vereinigte Deutsche Metallwerke, A .-G., 
F ran k fu rt a. M .-Heddernheim.

K l. 42 k , Gr. 23 01, G 85 522. H ydraulisch wirkende H ärte- 
prüfm aschine. Joseph Gogan, Lakewood (Y. St. A.).

K l. 48 b, Gr. 9, V 35 380. Verfahren zum Veraluminieren 
von Eisen- bzw. S tah ldräh ten  und -bändern. E rf.: Dr. R udolf 
H aefner und  D r. M as Schunck, F rankfu rt a . M. A nm .: Vereinigte 
Deutsche Metallwerke, A .-G., F rankfu rt a. M.-Heddernheim.

Kl. 80 b, Gr. 22 05, D 82 291. Verfahren zum Herstellen 
von W erkstoffen und W erkstücken aus künstlichen m inerali
schen Fasern und  einem hydraulischen B indem ittel. E rf .: 
D ipl.-Ing. Albrec-ht v . F rankenberg und  Ludwigsdorf f ,  M ül
heim  (R uhr), und D r.-Ing . Johannes Eicke, Gelsenkirchen. 
Anm .: Deutsche Eisenwerke, A.-G., Mülheim (Ruhr).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt S r. 16 vom 17. April 19-41.)]

Kl. 42 k, Nr. 1 500 730. Gerät zum Prüfen langer W erk
stücke nach dem Magnet pulververfahren. E rnst Heubach, Ma
schinen- und Gerätebau, Berlin-Tempelhof.

K l. 42 k, N r. 1 500 760. E lastisch aufweitbares W iderlager 
zur D urchführung von Ringaufdom versuchen. Mannes m ann
röhren-W erke, Düsseldorf.

K l. 42 k, N r. 1 500 768. T ransportables G erät fü r die 
m agnetische W erkstoffprüfung. Bruno Suschyzki, Berlin- 
Steglitz.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 40 d, Gr. i a , Hr. 700 600, vom 4. Ju n i 1936; ausgegeben 

am  24. Dezember 1940. S ie m e n s  & H a ls k e ,  A .-G ., in  B e r l in -  
S ie m e n s s ta d t .  (E rfinder: Dr. A rtu r Büchner in  Berlin-Sie
m ensstadt.) Verfahren zur Verbesserung der magnetischen Eigen
schaften ton Dauermagnetlegierungen.

N ach gegebenenfalls vorgenommenen Vorverformungen und  
Vorglühungen werden die Kupfer-Nickel-Eisen-Legierungen, be
sonders solche m it 15 bis 4 0 %  Ni, 5 bis 3 0 %  Fe, R est Kupfer, 
k a lt gewalzt m it einem W alzgrad von m ehr als 4 0 % , besonders 
m ehr als 7 0 % , und  dann bei Tem peraturen von 550 bis 650° 
angelassen.

W irtschaftliche Rundschau.
D ie Leistungsfähigkeit der am erikanischen Stahlindustrie.

Das G utachten, das der Fachbera ter für Fragen der S tah l
industrie im Produktionsam t fü r A ufrüstung, G a n o  D u n n ,  
über die Leistungsfähigkeit der am erikanischen Stahlindustrie  
im Rahmen des Rüstungsplanes e rs ta tte t h a t, haben w ir bereits 
kurz gekennzeichnet1). W ir tragen  heu te  noch folgende E inzel
heiten nach:

Das G utachten beschäftigt sich m it der Erzeugungs- 
mögliehkeit an Stahlblöcken und den vorgelagerten Rohstoffen.

Die Untersuchung der Stahlbloek-Leistungsfähigkeit zer
fällt in  fünf A bschnitte: 1. V erkehrsfragen; 2. Hochöfen;
3. Koksöfen; 4. S chro tt; 5. Stahlerzeugung.

V e r k e h r s f r a g e n .
Die Erzbeschaffung ist eine Verkehrsfrage. Auf Grund von 

Untersuchungen in Zusam m enarbeit mit  der ,,L ake Superior 
Iron Ore Association“ und der „A m erican Association of Rail- 
roads“ schließt das G utachten, daß  die Dam pfschiffahrt der 
Großen Seen und der G üterw agenbestand der B ahnen für die 
Erzversorgung der E nde 1940 errechneten „zuverlässigen 
Leistungsfähigkeit“ der Stahlwerke von 79,447 Mill. t ausreichen. 
(Sämtliche Mengenangaben sind auf m etrische Tonnen um- 
gerechnet.)

Für diese Leistung w ird eine Roheisenerzeugung von
45,186 Mill. t  benötigt. Außerdem  besteh t noch ein Roheisen- 
bedarf von 7,3 Mill. t  fü r Gießereien und  sonstige außerhalb 
der Stahlindustrie liegende B etriebe. D er Roheisenbedarf ins
gesamt beträgt also 52,4 Mill. t .  Bei einem N orm alverhältnis 
von 1 ,7 1  t  Eisenerz zu einer T o n n e  Roheisen ergibt sich ein 
E is e n e rz b e d a rf  von 89,678Mill. t .  Zuzuzählen ist etwa 1 Mill. t 
für die Erzeugung von Eisenlegierungen, so daß  ein Gesam t
bedarf von 90,678 Mül. t  besteht.

Die Bezugsquellen für E isenerz: Aus Chüe, Cuba, K anada 
und Brasilien können 2,155 Will t  bezogen werden, so daß  aus 
heimischen Quellen 88,431 Mill. t  zu beziehen sind. Davon

*) Vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 380.

können etwa 14,4 Mill. t  aus ändern Gebieten der Vereinigten 
S taaten  als den Großen Seen gewonnen werden, vor allem aus 
Alabam a. Der B edarf an Erzen der Großen Seen be träg t somit
74,007 Mill. t ,  wofür die Förderm öglichkeit der dortigen B erg
werke voll ansreieht. Die Verkehrsverhältnisse erlauben bei 
einem norm alen W inter die Lieferung von 76,2 Mill. t ,  so daß 
ein Ueberschuß an  Versandmöglichkeit von 2,193 Mill. t ,  d. h. 
von rd . 3 %  gegeben ist.

D ie  H o c h ö fe n .
Die Leistungsfähigkeit der Hochöfen Ende 1940 be träg t 

52,263 Mill. t  Roheisen, gegen 50,552 Mill. t  E nde 1939. Im  
K alenderjahr 1940 wuchs also die Leistungsfähigkeit um 
1,711 MiÜ. t .  Diese Mengen stehen allerdings fü r die S tah l
industrie  n icht voll zur Verfügung, da sie sowohl fü r die 
Gießereien als auch für die Herstellung von Eisenlegierungen 
dienen müssen. Nach Abzug dieser B eträge stehen fü r die S tah l
erzeugung E nde 1940 43,917 Mill. t  Roheisen zur Verfügung.

Bei der Um wandlung von Roheisen und  Schrott gehen etwa 
10 %  des E insatzes verloren. F ü r die errechnete „verläßliche 
Stahlerzeugungsm öglichkeit“  von 79,447 Mill. t  ist deshalb ein 
E insatz von 87,392 Mill. t  erforderlich. Das V erhältnis von 
Roheisen zu Schrott b e träg t bei den Siemens-Martin-Oefen 
50 : 50, bei den Bessemer-Oefen 90 : 10 und bei den E lektroofen 
5 :9 5 . Da der LeistungsanteU der Siemens-M artin-W erke
88,4 % , der Bessemer-W erke 8,2 %  und der E lektroofen 3,5 %  
beträg t, so errechnet sich ein R oheisenanteil am gesamten 
E insatz fü r alle Oefen von 45,186 t .  Da nun die E rzeugung der 
im Jah re  1940 verfügbaren Hochöfen nu r 43,917 Mill. t  be träg t, 
besteht ein U nterschuß an  Roheisenerzeugung von 1,270 Mill. t .  
Bei B erücksichtigung einer möglichen Erzeugung von 102,5 % , 
wie sie da* „A m erican Iron  and Steel In s ti tu te “ berechnet, 
würde sich die verfügbare Roheisenerzeugung auf 45,014 Mill. t  
stellen, so daß sich der U nterschied von 1,270 Mill. t  auf 
0,170 Mill. t  verringert. Das Defizit beträg t somit n u r 0,333 %  der 
vorhandenen Hochöfen. Diese Berechnung h a t den Roheisen
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bedarf Englands noch nicht einbezogen. Dunn schätzt den 
britischen B edarf an amerikanischem Roheisen für 1941 auf 
rd . 71 000 t  m onatlich, d. h. rd . 854 000 t  für das Ganzjahr 1941. 
Die K ritik  des Dunn-Berichts hä lt diese Schätzung für zu gering. 
Jedoch würde dieser B etrag das Defizit auf 1,025 Mill. t ,  d. h. 
2,3 % , erhöhen. Der K apitalaufw and für den Bau von Hochöfen 
beträg t etwa 10 $ je net t  (907,18 kg), so daß sich die K osten für 
den Ausgleich des obigen Defizits auf 11,303 Mill. $ belaufen 
würden.

D ie  K o k s ö fe n .

Die für die Hochöfen verfügbare Kokserzeugung betrug nach 
dem Stande vom 11. Februar 1941 42,997 Mill. t. H iervon sind 
7,344 Mill. t  fü r Gießereien usw. abzuziehen, so daß für die 
Hochöfen nur 35,652 Mill. t  bereitstehen. Zur Erzeugung von
45,186 Mill. t  Roheisen, wie oben errechnet, ist hei einem 
Verhältnis von 0,88 t  Koks je t  Roheisen ein Koksbedarf 
von 39,764 Mill. t  erforderlich, so daß nach dem Stande 
vom 31. Dezember 1940 ein Koksunterschuß von 4,111 Mill. t, 
d. h. von 10,3 %, besteht. Die Kosten des Baues neuer Koksöfen 
betragen etw a 9 $ je ne t t , so daß ein Aufwand von 40,792 Mill. $ 
erforderlich ist. E rfolgt diese Ausdehnung nicht, so muß die 
entsprechende Roheisen- und Stahlerzeugung der Industrie  
stillgelegt werden, was einen gesamten Kapitalaufw and von 
etwa 125 $ je n e t t  gefährdet. Diese Zahlen enthalten  gleichfalls 
noch nicht den Koksbedarf auf Grund des britischen Roheisen
bedarfs. Zur Herstellung der obigen 0,854 Mill. t  Roheisen für 
England sind 0,751 Mill. t  Koks erforderlich, wodurch sich der 
Koksunterschuß auf 4,862 Mill. t  erhöht, d. h. 12,2 %  der E r
zeugungsmöglichkeit, was einen Kapitalaufw and von 48,243 
Mill. $ erfordert.

Gegenwärtig ist jedoch ein beträchtlicher Aushau der 
Kokereien zu verzeichnen, und zwar in Höhe von 5,240 Mill. t.

D ie  S c h r o t tv e r s o r g u n g .

Da das Schrottangebot von einer Vielzahl von Umständen, 
wie den Verkehrsverhältnissen, dem Schrottpreis usw., abhängt, 
läß t sich eine genaue Berechnung der Schrottlage nicht machen. 
Jedoch glaubt Dunn, im Einklang m it anderen Fachleuten, daß 

\  hier kein Engpaß besteht. E r verweist auf die Möglichkeit einer 
erhöhten Heranziehung von Schrott bei E in tr itt  der obenge
nannten  Roheisenknappheit, und zwar durch Aenderung der 
Ladeverhältnisse. Der Norm albedarf an Schrott für die H er
stellung von 79,447 Mill. t  Stahl würde 42,387 Mill. t  Schrott 
betragen, jedoch läß t sich hier eine leichte Erhöhung zum E rsatz 
des fehlenden Roheisens jederzeit ermöglichen. Dunn nim m t 
einen Schrottbedarf von 42,378 Mill. t  an, davon dürften 23,834 
Mill. t  aus dem Schrottanfall der Stahlwerke selbst und der 
R est von 18,544 Mill. t  im Schrottm arkt gedeckt werden. Ferner 
rechnet Dunn m it einem britischen Schrottbedarf von 76 200 t  
monatlich oder 914 400 t  jährlich. Auch dieser Bedarf kann im 
offenen Schrottm arkt Deckung finden.

D ie  S ta h le r z e u g u n g .
In  der Leistung der Walzwerke besteht nach Dunn ein 

Ueberschuß, der vereinzelt bis zu 50 %  erreicht. Der durch
schnittliche Ueberschuß der Walzwerke beträg t etwa 15 % . In 
folgedessen schließt Dunn, daß nach Beseitigung der Minder
erzeugung bei Hoch- und Koksöfen die Leistungsfähigkeit der 
übrigen Stahlindustrie ausreicht. Dunn zieht hieraus den Schluß, 
daß das gesamte Stahlproblem letztlich also in einer ausreichenden 
Stahlblockerzeugung begründet liegt.

Nach den Erm ittlungen des „Am erican Iron  and Steel 
In s titu te “ beträg t die jährliche Erzeugungsmöglichkeit an 
Siemens-M artin-Stahl 67,644 Mill. t , an Bessemerstahl 6,347 
Mill. t ,  an Tiegel- und E lektrostahl 2,350 Mill. t ,  zusammen also 
76,341 Mill. t .  Außerdem werden noch in unabhängigen Gieße
reien rd. 1,2 Mill. t  Stahlguß (davon 820 0001 Siemens-Martin- und 
380 000 t  E lektrostahl) hergestellt. Diese Zahlen stellen die 
„norm ale Leistungsfähigkeit“  dar, jedoch können die meisten 
W erke m ehr herstellen, wie Dunn in einer besonderen Uebersicht 
nachweist. So arbeiteten z. B. die Siemens-M artin-Stahlwerke 
der In land  Steel Co. im Dezember 1940 zu 107,4 % der norm alen 
Leistungsfähigkeit und im D urchschnitt des zweiten H albjahrs 
1940 zu 104,01 % . Dunn verweist ferner darauf, daß die S tah l
werke im K riegsjahre 1917 weit über ihre normale Erzeugung 
hinaus leisteten.

Dunn berechnet die Stahlblock-Leistungsfähigkeit für Ende 
1940 wie folgt:
Normale Leistungsfähigkeit laut „Institute“ ...................................... 76,341 Mill. t
Zuschlag von 2,5 % (verkürzte Keparaturzeiten u s w .)   1,909 Mill. t

Sogenannte „verläßliche Leistungsfähigkeit“   78,250 Mill. t
Zusätzliche Leistungsfähigkeit der S tah lg ieß ereien .....................  1,200 Mill. t

Verläßliche Höchstleistungsfähigkeit ............................................... 79,450 Mill. t

Für Ende 1941 kom m t D unn zu folgenden Schlüssen:
Gegenwärtig sind neue Stahlw erke in Höhe von 3,082 Mill. t  

im Barn Bei einer Erzeugung von 102,5 %  beträg t der Zuwachs 
für 1941 3,159 Mill. t , außerdem  werden in unabhängigen Gieße
reien Anlagen für zusätzliche 61 000 t  errichtet, so daß der Zu
wachs Ende 1941 insgesamt 3,220 Mill. t  und die insgesamt ver
fügbare „verläßliche H öchstleistung“ 82,667 Mill. t  erreichen wird.

D iese  Z a h l z w in g t  zu m  n o c h m a lig e n  U e b erp rü fen  
d e r  L e i s tu n g s f ä h ig h e i t  d e r  v o r g e la g e r t e n  S tu fe n :

a) Der B edarf an  Eisenerzen aus dem Gebiet der Großen 
Seen steigt dam it auf 76,609 Mill. t .  Im  Dezember 1940 vergab 
die U. S. Steel Corporation den B au von zwei großen Erz
dampfern von je 14 000 t .  Die Dam pfer dürften im Frühjahr 
1942 fertig sein und alsdann 782 000 t  befördern, so daß mit 
den derzeit verfügbaren Schiffen etwa 77 Mill. t  Erze über die 
Großen Seen versandt werden könnten. E s ergibt sieh somit 
ein Ueberschuß von 0,5 % . Aber wenn der Erzbedarf für die 
Eisenausfuhr nach England zugefügt wird, erhöhen sich die 
Ansprüche an die Verschiffung von Große-Seen-Erzen auf 
77,160 Mill. t , woraus sich eine Fehlmenge von 1,083 Mill. t 
errechnet. Diese könnte jedoch durch eine mäßige Ueberarbeit, 
durch Ausladungen an Sonntagen usw., eingeholt werden.

b) Die Hochofenleistungsfähigkeit wächst 1941 um etwa 
2 Mill. t . Diese Menge läß t sich bei einer Ausnutzung von 102,5 % 
auf 2,053 Mill. t  erhöhen, so daß  die „verläßliche Roheisen-Erzeu
gungsmöglichkeit“ Ende 1941 47,067 Mill. t  erreicht. Der Roh
eisenbedarf würde 46,708 Mill. t  betragen, so daß ein leichter 
Ueberschuß von 359 000 t  besteht. Bei Einbezug der Lieferungen 
an England würde allerdings ein Fehlbetrag von 494 000 t  ent
stehen, was einen K apitalaufw and von 5,445 Mill. $ erfordert.

c) Die Koksgewinnung dehnt sich 1941 um etwa 5,240 Mill. t 
aus. Allerdings entfallen hiervon 2,368 Mill. t  auf Baupläne, 
und es ist anzunehmen, daß n icht alle durchgeführt werden. 
Dunn schätzt n u r eine Fertigstellung von 1 Mill. t ,  so daß das 
W achstum  der Kokserzeugung 1941 nur etwa 3,800 Mill. t  be
trä g t und die gesamte Koksgewinnung auf 39,431 Mill. t  steigen 
wird. Fü r die H erstellung von 82,667 Mill. t ,  S tahl wie oben be
rich tet, wäre jedoch Ende 1941 ein Koksbedarf von 41,103 Mill. t  
erforderlich, so daß eine Fehlmenge von 1,672 Mill. t  besteht. Bei 
Hinzunahm e der Ausfuhr nach E ngland von 854 000 t  Roheisen 
erhöht sieh diese Fehlmenge auf 2,423 Mill. t .  Dunn verweist 
darauf, daß dieser Fehlbetrag  nur 5,9 %  beträgt, gegen einen 
solchen von 12,2 %  1940. Die Beseitigung des letztgenannten 
erfordert einen K apitalaufw and von 24 Mill. $.

d) Der Schrottbedarf g ilt wiederum als ausreichend.
e) Die Fertigerzeugung dürfte  wiederum einen Ueberschuß 

ausweisen, der auf etw a 11 %  geschätzt wird.
Zusammenfassend kom m t der Dunn-Bericht zu folgenden 

Schlüssen:
I. Für Ende 1940:

„Verläßliche Höchstleistung“ ................................................................ 79,447 Mill. t
Bei ihrer Inanspruchnahme besteht 

bei den Große-Seen-Verkehrsmitteln . . . ein U n te r s c h u ß  von 1,0%
H o ch ö fen .................................................... „ „ „ 2,3 %
K o k sö fen .................................................... „ ,, „ 12,2%

bei den Fertigerzeugnissen...............................ein U e b e r s c h u ß  von 15,0%
II. Für Ende 1941:

„Verläßliche Höchstleistung“ ............................................................ 82,667 Mill. t
Bei ihrer Inanspruchnahme besteht 

bei den Große-Seen-Verkehrsmitteln . . . ein U n te r s c h u ß  von 1,4%
H o c h ö fe n ..............................................  ,, „ „ 1,0 %
K o k s ö fe n ..............................................  ,, ,, „ 5 , 9 %

bei den F ertigerzeu gn issen ......................... ein U e b e r s c h u ß  von 11—15%

* * *
Der z w e ite  T e il  des G utachtens beschäftigt sich mit dem 

S ta h lb e d a r f  f ü r  d e n  R ü s tu n g s p la n  sow ie  m it  d e r  v o ra u s
s ic h t l i c h e n  E n tw ic k lu n g  d e r  A u s f u h r ,  v o r  a llem  nach 
E n g la n d . Dabei s tü tz t sich Dunn weitgehend auf ein Gut
achten von Professor M e lv in  de  C h a z e a u , obwohl er dieses 
vielfach kritisch behandelt.

Der R o h s to f f b e d a r f  f ü r  L a n d h e e r  u n d  K rie g s f lo tte  
wird für das W irtschaftsjahr 1941 (endend am 30. Juni 1941) auf 
2,540 Mill. t  und für das W irtschaftsjahr 1942 auf 3,719 Mill. t 
berechnet. Dieser Schätzung schließt sich Dunn voll an. Diese 
Zahlen en thalten  nur den S tahlbedarf für militärisches Gerät, 
dagegen nicht den B edarf an B austahl für Schiffsbauten, Ka
sernen, Flughallen usw.

Die A u s fu h r  wurde auf G rund von Angaben des Schatz
am ts, insbesondere des Leiters der S tatistischen Abteilung im 
Schatzam t, George C. H a s s ,  berechnet. Die Zahlen für den 
britischen Bedarf beruhen auf Angaben der British Iron and 
Steel Corporation. Dabei sind je etw a 435 000 t  an Baustahl für 
Fabriken in den Vereinigten S taaten  zur Belieferung Englands
nicht eingeschlossen. Das Schatzam t berechnet den Stahlbedarf
für britische M unition, soweit diese aus den Vereinigten Staaten 
kom m t, für 1941 auf 833 000 t  und für 1942 auf 2,067 Mill. t.
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D iese  Z a h l w u r d e  v o n  D u n n  w e g e n  s t a t i s t i s c h e r  U n r ic h t ig k e i t e n  
a u f 1 ,6 8 0  M i ll . t  v e r m in d e r t .  D a s  S c h a t z a m t  b e r e c h n e te  fe r n e r  
d en  S ta h lb e d a r f  fü r  b r it i s c h e  S c h if f e ,  d ie  in  d e n  V e r e in ig t e n  
S ta a te n  g e b a u t  w e r d e n  s o l le n ,  a u f  1 ,3 6 4  M ill .  t  fü r  1 9 4 1  u n d  
1 ,2 2 7  M ill . t  fü r  1 9 4 2 . D u n n  v e r m in d e r te  d ie s e  S c h ä t z u n g e n  j e d o c h  
w e s e n t lic h , u n d  z w a r  a u f  j e  4 9 0  0 0 0  t  fü r  1 9 4 1  u n d  1 9 4 2 . U m  
jed o ch  s ic h e r  z u  g e h e n , f ü g t e  D u n n  d e n  S c h ä tz u n g e n  d e s  b r i t i 
sch en  B e d a r fs  4 5 0  0 0 0  t  fü r  1 9 4 1  u n d  5 4 0  0 0 0  t  fü r  1 9 4 2  h in z u .  
A u ß er d e m  r e c h n e t  D u n n  —  w ie  b e r e it s  f r ü h e r  e r w ä h n t  —  m it 
e in e m  b r it is c h e n  R o h e is e n b e d a r f  v o n  8 5 4  0 0 0  t  jä h r lic h  u n d  v o n  
915  0 0 0  t  S c h r o t t .

D ie  S c h ä tz u n g  D u n n s  d e r  S ta h la u s fu h r  n a c h  E n g la n d  fü r
1941 u n d  1 9 4 2  g l ie d e r t  s ic h  w ie  f o l g t :

1941 1942
MDI. t  M D l.t

H an d elsstah l.................................................................................. 6,451 6,451
Fertigwaren:

S ch iffe ......................................................................................  0,490 0,490
F lu g z e u g e .............................................................................. 0,111 0,204
T a n k s ......................................................................................  0,212 0,124
Sonstiges K r ie g sg e r a t ........................................................ 0,165 0,054
M u n ition .................................................................................. 0,833 1,678
W erkzeugmaschinen............................................................  0,030 0,033

Sonstiges.......................................................................................... 0,450 0,540
Ausfuhr nach England in sg esa m t...........................................  8,742 9,554

D ie  g e s a m t e  S ta h la u s f u h r  b e r e c h n e t  D u n n  fü r  1 9 4 1  a u f  
1 2 ,1 9 2  u n d  fü r  1 9 4 2  a u f  1 3 ,1 8 4  M ill. t .  D a v o n  e n t f a l l e n  a u f :

1941 1942
Mill. t  Mill. t

E n g la n d   8,742 9,554
K a n a d a   1,625 1,815
sonstige L än d er..................................................................... 1,825 1,815

F ü r  d e n  z iv i le n  B e d a r f  s in d  n a c h  d e  C h a z e a u  fü r  d a s  
W ir tsc h a fts ja h r  1 9 4 1  r d . 5 5  M ill .  t  u n d  fü r  d a s  W ir ts c h a f t s ja h r
1942 rd . 6 3 ,5  M ill .  t  S ta h le r z e u g u n g  n o t w e n d ig .  D e r  z iv i le  
B ed a rf a n  F e r t ig e r z e u g n is s e n  g l ie d e r t  s ic h  w ie  f o lg t :

1941 1942
Industrie Mffl. t  Mm. t

Kraftwagen   7,7 9,1
B a m n a r k t   7,6 8,6
E isen b a h n en   4,7 6,0
Masfihinpn .............................................................................  2,4 2 9
B e h ä lte r   3,1 3.2
Oel, Gas nnd W a s s e r ........................................................  2,6 3.1
Landwirtschaftliche M a sch in en ....................................... 2,3 2 7
Sonstige . .    ........................................................ .... . M _________10,2
Zusammen Fertigerzeugnisse   39,3 45,8
Benötigte S tah lerzeu gu n g ...............................................  55,0 63,5

D e r  B e r ic h t  v o n  d e  C h a z e a u  k o m m t z u  b e tr ä c h t l ic h  g r ö ß e r e n  
U n te r s c h ie d e n  z w is c h e n  d e m  S t a h lb e d a r f  u n d  d e r  L e is tu n g s -  
m ö g lic h k e it . N a c h  d e  C h a z e a u  b e t r ä g t  d e r  S t a h lb e d a r f  in  d e n  
W ir tsc h a fts ja h r e n  1 9 4 1  u n d  1 9 4 2  7 1 ,5  u n d  8 3 ,2  M ill. t ,  w ä h r e n d  
er d ie  L e is tu n g s f ä h ig k e it  in  d e n  g le ic h e n  J a h r e n  a u f  7 5 ,3  u n d
7 6 ,5  M ill. t  b e r e c h n e t .  N a c h  d e  C h a z e a u  w ü r d e  a ls o  1 9 4 1  e in  
U eb ersch u ß  u n d  1 9 4 2  e in  U n te r s c h u ß  v o n  6 ,7  M ill .  t  b e s t e h e n .  
M it d ie s e n  E r g e b n is s e n  s t im m t  D u n n  je d o c h  n ic h t  ü b e r e in . E r  
g la u b t, d a ß  d e  C h a z e a u  d ie  L e is tu n g s fä h ig k e it  d e r  S ta h lw e r k e  
w e s e n t lic h  u n te r s c h ä tz t  h a t .  D u n n  n im m t  a n ,  d a ß  1 9 4 1  e in  
V o lk se in k o m m e n  v o n  7 7  M rd . $  u n d  1 9 4 2  e in  s o lc h e s  v o n  8 7  M r d .S  
erre ich t w ir d . I n  d ie s e m  F a l le  w ü r d e  d e r  Z iv i lb e d a r f  n u r  4 2 ,6

Mill. t  und  1942 n u r 60 Mill. t  S tahl betragen. Bei diesen An
nahm en würde 1941 eine beträchtliche Ueberschußleistung vor
handen sein, die etwa 1,9 Mill. t  beträgt. Je  nach der Höhe des 
Volkseinkommens, das Dunn un terste llt, ergeben sich folgende 
Schätzungen des Stahlbedarfs:

Bei einem Volkseinkommen von 
7 7 Mrd. $ 8 0 Mrd. $ 87 Mrd. $ 9 0 Mrd.S 

Stahlbedarf in Mill. t
.....................  2,8 2,8 4,1 4.1
.......................... 12,2 12,2 13,1 13,1
.......................... 31,7____ 55,3 59,9 63.5

B östun gsb ed arf..................................
Ausfuhr..............................
Z iv ilb ed a rf ...........................................
Z u sa m m e n ..................................
„Verläßliche Leistungsfähigkeit“ . . 
U eberschuß...........................................

66.7 70,3 77,1 80,7
79,5 79,5 82.6 82.6
12.8 9,2 5.5 1,9

Daß der Zivilbedarf nicht überschätzt ist, geht ans der
T atsache hervor, daß in früheren Jah ren  bei den wichtigsten 
Zweigen des Zivilverbrauchs schon höhere Mengen erreicht 
wurden. Aufschlußreich h ierfür ist eine U ntersuchung des 
R üstungsbeirats ans der Feder von Harold H. W ein , der folgende 
Schätzungen des Zivilbedarfs g ib t:

Schätzung des 
Zivübedarfe im

Fertigstähl Bisheriger Wirtschaftsjahr
Air Höchstbedarf 1941 1942

B a u m a r k t ........................................... 7,8 (1929) 7,6 8,7
B ise n b a h n e n ....................................... 8,5 (1923) 5,2 7,0
K raftw agen........................................... 7,2 0937) 7,8 9,2
M a s c h in e n   1 ,8  0929) 2.0 2,5
L an d w irtsch a ft..................................  2,7 0929) 2.3 2.7
B e h ä l t e r ............................................... 3,0 0939) 3,3 3,7
Oel, Gas und W a s s e r   3,4 (1929) 2.7 3,3
S o n s t ig e   8,5 0937; 10,1 10,8
Zusammen F ertigerzeugnisse............................................... 41 n 4 7,9
Benötigte Stahlerzeugung.......................................................  56,8  67,7

Die Angaben von  W ein weichen von denen Dunns und die 
de Chazeaus etwas ab, geben aber ein gutes Bild über die Zu
sam mensetzung des amerikanischen Stahlbedarfes. Dunn 
un terstre ich t die Richtigkeit seiner Schätzungen durch Hinweise 
auf die tatsächliche G estaltung der Stahlerzeugung während 
der letz ten  M onate. In  Prozent der „verläßlichen H öchst
leistungsfähigkeit“  betrug z. B. die Erzeugung des Monats Jan u a r 
1941 nur 94,5 %  der Leistungsfähigkeit. Die Ansprüche an die 
Stahlwerke werden in  den nächsten Monaten natürlich steigen, 
jedoch nim m t auch die Erzeugungsmöglichkeit selbst zu. Dabei 
ist zu berücksichtigen, daß ein Großteil der Erzeugung von 
Jan u a r 1941 auf Lager erfolgte. Ferner ist je tz t der Stahlbedarf 
außerordentlich hoch, da  die für die Aufrüstung notwendigen 
Fabriken meist noch im Bau sind. Nach Angaben von W i l l i a m  
H a r r i s o n ,  Sachverständigem  für Baufragen im Produktionsam t 
für A ufrüstung, sind gegenwärtig Baupläne für Rüstungszwecke 
in  Höhe von 1,8 Mrd. $ in  Arbeit. Der B austahlbedarf ist e n t
sprechend hoch und dürfte später naehlassen.

Abschließend w arnt Dunn vor übertriebenen Forderungen 
nach Ausbau der Stahlwerke, da dieser beträchtliche Gelder 
verschlingen würde. W enn die in der Finanzpresse gestellten 
Forderungen einer zusätzlichen Leistungsfähigkeit von 7 bis 
9 Mül. t  verw irklicht werden sollten, so wäre ein K apitalaufw and 
von vielen Millionen Dollar erforderlich, da die Gesam tkosten 
einer n e t Tonne Leistungsfähigkeit etwa 125 $ betragen.

Buchbesprechungen.
Dickwaeh, Walter, H auptfachgruppenw alter im Fac-hamt Eisen 

und Metall der Deutschen A rbeitsfront: Vom sinnwidrigen 
Arbeitseinsatz zum Leistungskampf der Fachgemeinschaft.
Berlin: Verlag der Deutschen A rbeitsfront (1941). (72 S.) 8°. 
l,50J?jtr.

Die vorliegende Schrift zeigt Schwierigkeiten auf, die heute 
noch als Folge liberalistischer W irtschaftsauffassung hemmend 
auf den Arbeitsablauf einwirken. Diese sind zu überwinden. 
Sinnloser Arbeitseinsatz, Vergeudung von K raft und Stoff, 
Leistungsbehinderung vertragen  sich n ich t m it nationalsozia
listischer W irtschaftsauffassung. Der Verfasser zeigt, wie durch 
organische Zusammenfassung der K räfte  der einzelnen Betriebs- 
gememschaften die Leistungsm öglichkeiten der B etriebe auf 
einen H öchststand gebracht werden können. Grundlegend ist 
die durch den Nationalsozialism us hervorgerufene Gesinnungs
und Haltungsänderung bei B etriebsführer und Gefolgschafts- 
mitglied. W alte r Reinecle.

Eriksson, Märtä: Jämräntor ander 1500-talet. B idrag tili  en 
undersökning angäende jä m sk a tt  och jäm av rad  oeh deras 
relation tili äldre svensk jäm han tering . (Mit A bb., Zahlen- 
zusammensteUungen u. Tafelbeü.) (Uppsala 1940: A lm qvist &  
Wiksells Boktryckeri-A .-B.) (151 S.) 8°. 5 sehwed. K r.

(Jem kontorets B ergshistoriska Skriftserie. N r. 11.)
Die Zahlung herrschaftlicher Abgaben in  Form  von E isen 

war im M ittelalter häufig, sie ist bisweüen das einzig erhaltene 
Anzeichen für die Eisengewinnung in einer Gegend. Auch in 
Schweden finden sich frühe Beispiele für diese A rt der B esteue

rung. Die U ntersuchung der seit dem 16. Jah rhundert reichlich 
erhaltenen Grundbücher versprach deshalb wertvolle Angaben 
über die Lage und  den Um fang der Eisengewinnung in  Schweden. 
H ier ergab sich aber eine Ueberraschung: Eisenzins zahlten 
nicht nu r die „B ergleute“ und „Bauernbläser“ , sondern auch die 
Höfe, die an  der Beförderung des Eisens zu den Sammelplätzen 
und  Häfen und  an  der Versorgung der Industrie  m it Lebens
m itteln  beteiligt waren. Das Eisen war also eine Münze, durch 
die der S taa t die B auern zur U nterstützung der Eisengewinnung 
anhalten  wollte. Auch die Höhe der E isenrente gibt deshalb kein 
Maß für den L'mfang der Eisengewinnung. Für Bergerzeisen 
wurde die Abgabe gewöhnlich nach Faß und  H undert Osemund- 
stücken berechnet, bei der See-, Sumpf- und R asenerzverhüttung 
dagegen in  P fund, also nach Gewicht. Die V erhüttung der 
letzteren  Erze wurde im damaligen Schweden anscheinend nicht 
besteuert, vorkom mende R enten  in  Eisen sind nu r G rundrenten 
und andere bäuerliche Abgaben. H ierin könnte eine B estätigung 
der A nsicht liegen, daß das Osemundeisen nu r ans Bergerz ge
wonnen wurde.

Die vorliegende Veröffentlichung enthält nur die Zusammen
fassung der Ergebnisse der um fangreichen Nachforschungen; die 
Archivauszüge, aus denen die von jedem Hofe gezahlte Abgabe 
zu ersehen ist, sind im  Jem kon to r niedergelegt. Man erhält ans 
dieser Arbeit den E indruck, daß die bäuerlich-handwerksmäßige 
Eisengewinnung in  M ittelsehweden in  der dam aligen Zeit an 
Um fang die Eisengewinnung in  allen anderen L ändern über
troffen  h a t. Otto Johannsen.
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Vereins-Nachrichten. 
Verein Deutscher Eisenhüttenleute.

Fachausschüsse.
Donnerstag, den 15. Mai 1941, 15 Uhr, findet im Eisen

hüttenhaus, Düsseldorf, Ludwig-Knickm ann-Str. 27, die
47. Sitzung des Walzwerksausschusses

s ta tt  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
1. D ie  W e i te r e n tw ic k lu n g  im  W alzw erk . B erichter

s ta tte r: A. N ö ll ,  Geisweid.
2. A u s w irk u n g  u n g le ic h  a n g e t r ie b e n e r  W a lz e n  in  

R e c h n u n g  u n d  V e rsu c h . B erich tersta tter: E. S ie b e i,  
Berlin, und K . L o re n z , Judenburg.

3. A n w e n d u n g s b e is p ie le  s t r o m r ic h t e r g e s t e u e r te r  
W a lz w e r k s a n t r ie b e .  Einleitende Erläuterungen und Film. 
B erich tersta tter: H. B a u e r ,  Mannheim.

4. Geschäftliches.

Eisenhütte Südost.
Samstag, den 3. Mai 1941, 15 Uhr, findet im E isenhütten

in stitu t der M ontanistischen Hochschule zu Leoben die 
1. Sitzung des Fachausschusses für analytische Verfahren

s ta tt  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
1. Aussprache über die Aufgaben des Fachausschusses.
2. Beschlußfassung über die Durchführung der ersten Gemein

schaftsarbeit.
3. Sonstiges.

Im  Anschluß an die Sitzung findet um 18 Uhr im H örsaal I 
der Montanistischen Hochschule ein V o r t r a g s a b e n d  (Vor
führung von technisch-wissenschaftlichen Kurzfilmen) s ta tt.

Ab 20 Uhr zwanglose Zusamm enkunft in der Bürgerstube 
des Grand Hotels in Leoben.

Ä nderungen in der M itg lied erliste .
Becker, H e in rich , Oberingenieur, Düsseldorf-Lohausen, Theodor - 

Lantz-Allee 36. 10 012
Benz, Walter, Dipl.-Ing., Betriebschef, August-Thyssen-H ütte 

A.-G., Werk Thyssenhütte, Duisburg-Ham born; W ohnung: 
Bayreuther Str. 42. 34 016

Boecker, W illy , Dipl.-Ing., Techn. Leiter des Verkaufsbüros 
K attow itz der Fa. Kugelfischer Schweinfurt; W ohnung und 
Büro: K attow itz (Oberschles.), Johannesstr. 16. 40 138

Brückner, Gustav von, Dipl.-Ing., Reichswerke A.-G. Alpine Mon- 
tan-Betriebe ,,Hermann Göring“ , H ü tte  Linz, Techn. D irek
tion, Linz (Oberdonau); W ohnung: Dinghoferstr. 36 29 025

Dornhecker, K a r l, D r.-Ing., z. Zt. R im sting (Obb.). 16 009
Frie linghaus, K arl-O tto , Dipl.-Ing., Schloemann A.-G., Düssel

dorf 1; W ohnung: Düsseldorf 10, Ahnfeldstr. 29. 37 113
Genuit, P au l, Hütteningenieur, Betriebsleiter der Edelstahl-Ver- 

güterei der Eisen- u. H üttenw erke A.-G., W erk Bochum, 
Bochum; W ohnung: Castroper Str. 220. 40 026

Goy, C arl-H einz, H üttendirektor a. D., Skyllberg (Schweden).
20 043

Grunert, A lfred , Ingenieur, Vorstandsm itglied der Stahlwerk 
E rgste A.-G., Ergste über Schwerte (Ruhr); W ohnung: 
Schwerte (Ruhr), Straße der SA. 15. 38 053

Hahne, E duard , Ingenieur, Demag A.-G., Duisburg; W ohnung: 
K ultu rstr. 86. 39 1 9 5

Hampeys, F ranz, Dipl.-Ing., Betriebsassistent in der S tah l
gießerei der Stahl- u. Temperguß A.-G. vorm. Fischer, Traisen 
(Niederdonau); W ohnung: Nr. 110. 40 301

• Houdrem ont, E duard, Dr.-Ing., Professor, stellv. V orstandsm it
glied der Fried. K rupp A.-G., Essen; W ohnung: Essen-Bre- 
deney, B rachtstr. 17. 21 049

Hülsew ig, A lbert, Ingenieur, Betriebsleiter im Walzwerk der 
Eisen- u. Stahlwerke C arlshütte, Diedenhofen (Lothringen); 
W ohnung: H üttenkasino. 39 1 8 5

K ahn is , Walter, Dipl.-Ing., Reichsam t für W iftschaftsausbau, 
Berlin W 9, Saarlandstr. 128; W ohnung: Berlin-Marienfelde, 
W eiterpfad 24. 39 200

K liitsch , Josef, Oberingenieur, Leiter der Neubauabteilungen für
Walzwerk, Hochöfen, Stahlwerk u. Nebenbetriebe der Röch- 
ling’schen Eisen- u. Stahlwerke G. m. b. H ., Völklingen 
(Saar). 38 2 2 9

Koch, E rn s t Otto, Dr. m ont., D ipl.-Ing., Preßburg (Slowakei), 
Holeekova 9. 3J 9 4 8

K o llin g , E rich , Dr. rer. pol., D ipl.-Ing., Betriebsingenieur, Gute- 
hoffnungshütte  Oberhausen A.-G., Abt. Walzwerk Ober
hausen, Oberhausen (R heinl.); W ohnung: Essener Str. 130.

37 240
Korschan, H e inz, Dr. m ont., D r.-Ing., stellv. Vorstandsmitglied 

der Fried. K rupp A.-G., Essen; W ohnung: Essen-Bredeney, 
Stocksiepen 12. 22 091

Kutschern, C arl, Oberingenieur, K önigshütte (Oberschles.), 
G oethestr. 12. 14 049

K y llm a n n , Gerhard, Bergassessor, Abteilungsdirektor, Fried. 
K rupp A.-G., Essen. Thom aestr. 100; W ohnung: Dortmund, 
K arl-R übel-S tr. 1. 36 245

M ü lle r, F r itz ,  D r.-Ing., stellv . Vorstandsm itglied der Fried. 
K rupp A.-G., B ergbau-H auptverw altung, Essen; Wohnung: 
Essen-Steele, Bochumer S tr. 191. 27 183

M ü lle r, K a r l,  Ingenieur, Klöckner-W erke A.-G., Werk Haspe, 
Hagen-H aspe; W ohnung: M arkanastr. 2. 47 096

M ü nke r, Theo, D r.-Ing., Dürener Metalhverke A.-G., Haupt
verw altung, Berlin-Borsigwalde, Eichhorndam m  141—165; 
W ohnung: Berlin-Schöneberg, Tempelhofer Str. 21. 37 306

N owak, E rns t, D ipl.-Ing., 1. Hochofeningenieur, Eisenwerk- 
Gesellschaft M axim ilianshütte, Sulzbach-Rosenberg (Hütte); 
W ohnung: Hub 21. 39142

Ohara, H is a y u k i, Ingenieur, Tokio (Japan), Nr. 358, I chome, 
Simouma-machi, Setagayaku. 28 130

Ohrendorf, W ilhelm , Ingenieur, Oberkommando des Heeres, 
Heereswaffenamt, Berlin IV 35, S tandartenstr. 10; Wohnung: 
Bülowstr. 106. 40 293

Pohl, F ranz, D r.-Ing., Techn. D irektor, Eisenwerk Sulzau-Werfen 
R. u. E. W einberger, W ien IV /50; W ohnung: Konkordiahütte 
(Post Werfen). 23 137

P rib y l,  Robert, D r.-Ing., Betriebschef der Versuchsanstalt, 
Q ualitätsstelle u. Abnahme der Eisenwerke Oberdonau G. m. 
b. H., D ortm und; W ohnung: G utenbergstr. 32. 36 337

Rosenkranz, J u liu s , Oberingenieur, Ingenieurbüro, Metz (Loth
ringen), Pionierstr. 8. 07 095

Schulze, Herbert, S tahlw erksbetriebsassistent, Reichswerke A.-G. 
für E rzbergbau u. E isenhütten  „H erm ann Göring“ , Hütte 
Braunschweig, W atensted t über Braunschweig; Wohnung: 
Braunschweig, Campelstr. 21. 41 120

Schumacher, H einz, D ipl.-Ing., Betriebschef, Hoesch A.-G..
D ortm und. 29 177

Steinrücke, K u r t ,  D ipl.-Ing., Oberingenieur, Hochofenchef, 
Reichswerke A.-G. „H erm ann Göring“ , H üttenw erk Mövern. 
Großmövern (Lothringen); W ohnung: Werkskasino. 37 427 

Vogel, R udo lf, D r.-Ing., Reg.-Baum eister a. D., Direktor, Gesell
schaft für Oberbauforschung, Berlin-Charlottenburg 2, Goethe
str. 10. 28 184

Zander, A lw in ,  D ipl.-Ing., stellv . L eiter der Wärmeabt. der 
G utehoffnungshütte Oberhausen A.-G., Oberhausen (Rheinl.); 
W ohnung: Essener S tr. 84. 40 065

G e s to r b e n :
B avier, Theophil von, D ipl.-Ing., Düsseldorf. * 29. 3. 1860, 

t  22. 4. 1941. 07 002

N eue M itg lied er.
D rechsel-Burkhard. F ranz, D ipl.-Ing., Inhaber der Fa. Franz 

B urkhard s Söhne, Eisen- u. Drahtgewerke, Putzmannsdorf 
(Niederdonau); W ohnung: Liesling 15 (Post Pottschach/Nie
derdonau). 47 198

Greizmacher, Lad is laus, D ipl.-Ing., Betriebsingenieur, Witkowitzer 
Bergbau und E isenhütten-G ew erksehaft, Mähr. Ostrau-Wit- 
kowitz; W ohnung: T rebitzkystr. 21. 47 199

H awliczek, B ernhard, D ipl.-Ing., Mannesmannröhren-Werke, 
H auptverw altung, Düsseldorf 1; W ohnung: Königsallee 61.

47 200
Luxenbwrger, Peter, Betriebsingenieur, Mitteldeutsche Stahl- u. 

Walzwerke Friedrich Flick K .-G ., Brandenburg (Havel); 
W ohnung: SA .-Str. 157 a. 47 201

Meylaender, A r th u r ,  B etriebsleiter der Abt. Kaltwalzwerk der 
Walzwerke S traßburg  G. m. b. H ., Straßburg-Rheinhafen 
(E lsaß); W ohnung: Straßburg-M einau (Elsaß), Entenfangstr^ö

Schafzahl, Johann, Ingenieur, K onstruk teur, Waagner Biro 
A.-G., Wien 5, M argaretenstr. 70; W ohnung: Wien 4, Franken
berggasse 12/9. 47 203


