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Schwerwerkzeugmaschinen  
in Sonderausführungen

D re h b ä n k e , W a lz e n d r e h b ä n k e , S to ß m a s c h i
n en , B o h r-  u nd  F rä s w e r k e , B ie g e m a s c h in e n

M a s c h in e n  fü r R a d s a  t z b e a r b e i t u n g  
M a sc h in e n  fü r E  i s e  n b a  h n w  e  r  k  s  t ä  11 e n

M A S C H I N E N F A B R I K  D E U T S C H L A N D  
G.M.B.H. DORTM UND

Krane, Hebevorrichtungen jeder Art, Drehscheiben, Schiebebühnen, preßlufthydraul. Aufgleisgeräte, 
Weichen, Kreuzungen / Schwerwerkzeugmaschinen: Drehbänke, Maschinen für Radsatzbearbeifung
: /  . . ' ' . ..... '  '... . ............. ... . ' ■, . J

G eg rün d et  1 8 7 2

1843 10 0  Jahre 1943



P h o e n i x -  

U m o n -
SCHWEISSELEKTRODEN

bieten auf Grund langjähriger Erfahrung und 

ständiger Prüfung durch eigene Fo r

schungsstellen die Gewähr für 

größte Sicherheit bei höchsten 

Beanspruchungen.

W E S T F K U S C H f  P M O O M
( W K a U )  A K T I E N G E S E L L S C H A F T  F Ü R  E I S E N  Ü N D  D R A H T I N D U S T R I E  

V e rk a u f  d u rc h : „ U N IO N "  R h e in is c h -W e stfä lis c h e »  D ra h tk o n to r G m bH

1*
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Schieberumsteuerungen
neuzeitliche Bauart DRP. 

für Regenerativöfen 

In 6 Jahren über 70 SM.-Öfen
mit unserer Schiebersteuerung  
DRP. und Ausl.-Pat. ausgerüstet

Vorteile: 1 . D ichter A b schluß  d e r A b s p e rro rg a n e  bei allen G asarte n.
2 . V e rm e id u n g  von Gasverlusten und bed eutende V e rm in d e ru n g  d e r Zugverluste.
3. Schnelles und sicheres Umstellen durch Betätigung eines e in zige n  Druckknopfes.
4. Kontinuierliches Ström en des G ases zum  O fe n  auch w ä h re n d  des Umstell

vo rg a n ge s, d a h e r keine Druckstöße in d e r Gasleitung.

Höchste Wirtschaftlichkeit und Betriebssicherheit!

ZIMMERMANN & JANSEN gmbh.
      521
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, H e r s t e l l e r

v o n  F e r r o l e g i e r u n g e n

u n d  L e g i e r u n g s m e t a l l e n

V E R E I N I G T E  
K U  G E L L A G  ER F A B R I K E N

. A K T I E N G E S E L L S C H A F T
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K Ö L S C H - F Ö L Z E R - W E R K E  A.-G.

Industrieöfen

»Ofag« Ofenbau AG., Düsseldorf
tu Fernruf Sa.-Nr. 3 6036 • Drahtwort: Ofag

W v l  k a u m :

Sämtliche Öfen 
für Stahlwerke, Walzwerke 

und Schmieden

Spezialöfen 
für die Leichtmetallindustrie

Kontinuierlich arbeitende 
Öfen mit Hubbalkenherd

Rollenherdglüholen für Mittelblech«, Beheizung durch gereinigtes Generatorgas (A uslaufselte)
Brenner 

für sämtliche Brennstoffe
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Rollenkühlbeit, Bauart SchloemanniKalischerenseite eines 
dreiadrigen Rollenkühlbeites mit beachtenswert guter Enden
lage der Stäbe. Rechts Hakenförderung für Drahtbunde.

SCHLOEMANN
A K T I E N G E S E L L S C H A F T  • D Ü S S E L D O R F

PRESS- UND  WALZWERK
A K TIEN G ESELLS C H A FT DÜSSELDORF

fü g )
NAHTLO SE R O H R E u n d  H O H LK Ö R PER  

SCH M IEDESTÜCKE
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Rollofen zum W ärm en von Rohlingen für die Rohrfabrikation, Leistung 2 0  t/h. Ausgeführt für 
Kohlenstaubfeuerung mit zusätzlicher Ferngasbeheizung. Ziehtemperatur 1350° C. W ärmeverbrauch 4 5 0 0 0 0  kcal ohne

Luftvorwärmung je Tonne Einsatz.

Wir liefern Stoß-, Blockwärm- und Schmiedeöfen sowie alle neuzeitlichen Industrieöfen für jede Beheizungsart.
E r s t e  R e f e r e n z e n  s t e h e n  z u r V e r f ü g u n g .

Stahl & Droste Industrie-Ofenbau
Rufnummer 3 8 4 43/45 D ü s s e l d o r f ,  Schließfach 746 D rahtw ort: Stahlofen

E. WIDEKIND 6  CO.
DÜSSELDORF

A n la g e  m it 13 H llg e r-G a s e rze u g e rn

Hilger-Gaserzeuger
für alle Brennstoffe.

Fäll- und Rührwerke
zu r Le istu n gsste ige run g, auch für 
vorhandene G a se rze ug e r.

Generatoren 
mit Schweischacht

A n l a g e n  z u r  E n t t e e r u n g  u n d  
R e i n i g u n g  a l l e r  G a s a r t e n .

Kreiselwäscher
eigener bestbew ährter System e.

G e w in n u n g  von w a s s e r a r m e m  
T e e r, auch ohne sch m utziges B e 
triebsw asser, m it P h e n o lw a sse r
beseitigung ohne W ä rm eaufw an d. 
H ö chste r Reinheitsgrad des G ases.
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STAHLWERK CARP & HONES
dOsseld o r f

Schnellarbeitsstähle / Wolfram - Riffelstähle / W arm 
arbeitsstähle / Schnitt- und Stanzstähle / G esenk- und 

Prägestähle / Döpper- und Meißelstähle / Kaltschlag

m atrizenstähle/legierte und unlegierte W erkzeugstähle

Roheisenpfanne mit Transportwagen, 30 t Inhalt d 558

C. SENSSENBRENNER
G . m . b . H

D üsseldorf-O berkassel B 18

Gießpfannen 
Gießwagen

80-t-Pfanne
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m "  1 ^ : : :

T lu L c  • - A a c U th s  - S o m

FUR INDUSTRIE, GEWERBE U. 
HAUSBRAND

Rheinisch-Westfälisches 
Kohlen - Syndikat, Essen

verbürgt 
Leistungssteigerung

RUHRGAS AKTIENGESELLSCHAFT • ESSEN



S T A H L  U N D  E ISE N  i j
B. N r. 19, 11. M al 1944 11

Mannesmann 
Schiffsbleche
werden nach den Bedingungen 

sämtlicher Klassifikationsgesell- 
schaften geliefert. Auf Wunsch 

werden SchifFsbleche mit erhöh
tem Rostwiderstand, mit hoher 

Streckgrenze und in St. 52-Güte 

hergestellt. Schiffsmaste, Lade

bäume, Kesselbleche, Kessel

böden, Kesselmäntel und Schiffs
profile aller Art sind besondere 

Leistungen im Mannesmann- 
Programm.

BHH
BAILDON-SILESIASTAHL GMBH  

GLEIWITZ

A V  2 6 0  3 F
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Bau der Azetylen- 
Enlwickler „Schlam mes UZ 4ß \d ópatezun<

arbeitet auch

„ G R I E S H E I M
w ie stets mit an den großen A ufgaben  der 

G e g en w art für den Fortschritt durch neu

zeitliche

autogene Arbeitsverfahren.

Für den friedensm ässigen Aufbau w erden 

unsereG eräte  bald w ieder uneingeschränkt 

w ie früher zur Verfügung stehen.

G E N

f f

rsf

gewährleisten

größte Sicherheit
bei Verwendung unserer

Stopfen und Ausgüsse
in unseren Sondermischungen

aus Schamotte, Grafit 
u n d  M a g n e s i t
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Preßform für einen Ventiliöyfer 
mif eingepreßten Metollteiteh

WERKZEUGSTÄHLE
für

Gummipreßformen

DEUTSCHE EDELSTAHLWERKE 
AKTIENGESELLSCHAFT

PITTLER
W ERK Z E U G M A S C H IN E N FA B R IK  A K T IEN G ESELLSC H A FT
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HUTTENWERKSBAU
G e s a m t a n l a g e n  
E in z e l e in r i c h t u n g e n  
für die Roheisen- und 
S t a h l e r z e u g u n g

200-t-Roheisenmischer
für ein Siemens-Martin» 
Stahlwerk im Auslahd

□
G U TEH O FFN U N G SH Ü TT E
O B E R H A U S E N - R H L D .

Chromguß
hochhitzebeständig „Pyrodur" 

hochsäurebeständig „HSB" 

rostfrei „Spiegelguß"

Elektro-Stahlguß
legiert und unlegiert

Temperguß

BERGISCHE 
STAHL-INDUSTRIE

REMSCHEID
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Salzbadpfanne
spezialgeschweißt 
17000/850/2100mm 

25 mm stark 
19000 kg

GEBRÜDER SCHUSS k . g . /
K E S S E L S C H M IE D E  • A P P A R A T E B A U  • S C H W E IS S W E R K

Mittlere u
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Wasserwirtschaft der Eisenhüttenwerke
Von K u r t  G u t h m a n n  

[M itteilung Nr. 327 der W ärm estelle des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im NSBD T.*).]
(Energiebedarf für die Wasserhaltung. Gesamtwasserverbrauch oder -umlauf im Hüttenwerksbetrieb. Wasser

wirtschaft der Kokerei, des Hochofenbetriebes, der Stahlwerksbetriebe und im Walzwerk.)

W enn Grundwasserbrunnen und Flußwasser fehlen 
und so die größtm ögliche Ausnutzung der vorhandenen 
Wassermenge in Kreisläufen erforderlich  ist, erhebt 
sich das G ebot besonderer Sparsamkeit. H ierauf weist 
W. G ü l d n e r 1) in einem ausführlichen Bericht hin.
Die W ichtigkeit der W asserwirtschaft im Eisenhütten
betrieb verlangt w eiter das Vorhandensein zuverläs
siger K enndaten, Rieht- und Anhaltszahlen nicht nur 
für die Planung, sondern auch fü r den Betriebsver
gleich und vor allem fü r die Bewirtschaftung, um 
Wasser und den ebenso w ertvollen Strom (fü r den 
Energiebedarf der Pum pen) einzusparen.

D er E n e r g i e b e d a r f  fü r die Wasserhaltung 
schwankt je nach der Förderhöhe zwischen 0,10 und 
0,36 kW h/m 3 und liegt im M ittel bei 0,18 kW h/m 3 Was
ser, d. s. 10 bis 20 % des Gesamtstromverbrauches eines 
Hüttenwerkes. Aus diesem Grunde w ird man auch 
dort sparsam mit dem W asserverbrauch sein müssen, 
wo durch die W erkslage an Flußläufen reichlich  Was
ser zur Verfügung steht. Bild 1 zeigt die Abhängig
keit des Strom verbrauches von der Förderhöhe nach 
Angabe verschiedener W erke. A u f die Tonne Rohstahl 
bezogen werden für die W asserhaltung nach Angabe 
eines W erkes etwa 30 kW lüt RSt ( =  Rohstahl) ge
braucht. Für die Erzeugung von 1 m3 D r u c k w a s s e r  
von 200 atü rechnet W . M ö r s 2) mit einem Energie
bedarf von 6,5 kW h/m 3. Bem erkenswert sind in diesem 
Zusammenhang auch die Ausführungen über die m eß
technische Ueberwachung einer Druckwasserzentrale, 
durch die nach W . M örsJ) beträchtliche Stromerspar
nisse erzielt wurden.

Als eine der wichtigsten M a ß n a h m e n  z u r  
W a s s e r e i n s p a r u n g  ist die Verbrauchsregelung 
und -Überwachung aller W asserentnahmestellen anzu
sehen. Nach einem Satz von W erner v. Siemens ist 
aber die Voraussetzung für jedes Sparen das M e s s e n .
Sinn und Ziel dieser*Betriebsüberwachung besteht in 
einem m öglichst einfachen und übersichtlichen M eß
wesen. D er W asserverbrauch ist an den einzelnen Ent
nahmestellen zu messen, um Vergleichs- und Anhalts
zahlen über die zulässige H öhe des Verbrauches zu be
komm en, insbesondere ist eine W a s s e r b i l a n z  an 
Hand eines W asserflußhildes, wie es W. Güldner1) oder

*) Vorgetragen, auf der 158. Sitzung des Ausschusses für 
W ärm ewirtschaft am 10. September 1943. — Sonderabdrucke 
sind vom Verlag Stahleisen m. b. H .. z. Z. Pössneck. P ost
schließfach 146, zu beziehen.

*) Stahl u. Eisen demnächst.
2) Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 136/38.

Fr. S t r ä h u b e r 3) angeben, aufzustellen. Wasser
kontingente sind festzulegen und ihre Einhaltung ist zu 
überprüfen. Daneben sind Absperrorgane sowie das 
ganze W asserrohrnetz auf einwandfreie Beschaffenheit 
(dichte Hähne und Rohrverbindungen) zu prüfen. Der 
Abwasserverwertung ist mehr als bisher Beachtung zu 
schenken:

Heranziehen bisher ungenützt abfließender B e
triebswässer, die gegebenenfalls in Behältern zu 
speichern sind,
W iederverw endung aller Kondenswässer, 
Kühlwasser ist zur W eiterverwendung dem Rück
kühlumlauf zuzuführen,
Uebergang zur Stufenkühlung; das kälteste Wasser 
ist nur für Schlußkühlung, das wärmere zur V or
kühlung einzusetzen.
Die Verw endung des Wassers im K reislauf wird 
durch sorgfältige Kühlung und weitgehende Reini- 

.  gung erleichtert.

Bild 1. Abhängigkeit dee Stromverbrauchs für die W asser
pumpe von der Förderhöhe.

Durch Beseitigung betriebstechnischer Mängel, 
durch wirtschaftliche Verbesserungen und durch eine 
W asserverbrauchsüberwachung in Form  von Schau
bildern, an denen etwa auftretende Abweichungen vom  
norm alen W asserverbrauch und Energiebedarf sofort 
erkannt werden, konnte nach H. L a n g e n b a c h 4) der 
Fremdwasserverbrauch eines W erkes von 140 000m 3/M o- 
nat auf etwa 60 000 m3 herabgesetzt werden, so daß eine 
Ersparnis von  57 % erreicht wurde. Der Strom ver
brauch bei dieser einwandfrei überwachten Anlage 
schwankt zwischen 0,126 und 0,137 kW h/m 3 Wasser.

3) Stahl u. Eisen demnächst.
4) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 947/4$.

301



302 Stahl und Eisen Kurt Guthmann: Wasserwirtschaft der Eisenhüttemverke 64. Jahrg. Nr. 19

Auch G. V e i t 5) berichtet über bemerkenswerte 
E rfolge in der Wassereinsparung neben beträchtlicher 
Senkung der Wasserhaltungskosten durch Umstellung 
verschiedener Betriebsabteilungen (Kom pressoren, 
Drahtzugmaschinen u. a. m.) von Stadtfrischwasser auf 
Werksumlaufwasser. Sogar in den Waschräumen der 
Belegschaft fließt heute für Wasch- und Badezwecke 
Werkswasser,, nachdem es vom  Gesundheitsamt unter
sucht und für diese Zw ecke zugelassen worden ist. Täg
liche Ueberwachung der Anlagen, häufige Reinigung 
der Saugkörbe der Tiefbrunnen (w odurch die Förder
leistung z. B. sofort um 45 % stieg) erm öglichen es, 
Unstimmigkeiten sofort auf den Grund zu gehen und 
den Wasserverbrauch aut ein Mindestmaß zu beschrän
ken. Bild 2  zeigt den Erfolg dieser Ueberwachungs- 
maßnahmen.
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Bild 2. Wassereinsparung und Senkung der W asserhaltungs
kosten durch Umstellung von Frisch wasser auf W erks- 

umlaufwassier (nach G. Veit).

Bei stärkeren Abweichungen der tatsächlichen Was
serverbrauchsmengen von den im einzelnen weiter 
unten angegebenen Anhaltszahlen wird man ihrepn 
Grund nachgehen, zumal da die W asserwirtschaft oft 
technisch und w irtschaftlich noch Mängel aufweist. Die 
Ursache ist häufig darin zu suchen, daß der Wasserver
sorgung beim Bau der W erke nicht die erforderliche 
planvolle und oft sogar entscheidende Aufmerksamkeit 
und Bedeutung beigemessen wurde. Die Einstellung 
der Wassermengen wird natürlich immer von den Be
triebserfordernissen und den jew eiligen örtlichen V er
hältnissen abhängen.

In vielen Fällen wird die verbrauchte Kühlwasser
menge entsprechend irgendeiner mehr oder weniger 
w illkürlich gewählten Schlüsselzahl anteilmäßig aus 
dem Gesamtwerksverbrauch errechnet und auf die ein
zelnen Betriebsabteilungen verteilt. H ierbei kann es 
sehr leicht Vorkommen, daß ein Betrieb in folge Fehlens 
irgendw elcher R ichtwerte die Kühlwasserkostea eines 
anderen W erksverbrauchers mit übernimmt. Auch bei 
der Planung von Neuanlagen, vor  allem für die A b
messungen der Pumpen und Rohrleitungen, ist die 
Kenntnis des Wasserverbrauches wichtig.

Nach Lage der Verhältnisse ist heute eine spar
samere W asserwirtschaft auf den Hüttenwerken als bis
her unbedingt notwendig. In größtem  Umfange muß 
die U m l a u f w a s s e r w i r t s c h a f t  ausgebaut wer
den, was im übrigen auch vom  w irtschaftlichen Stand
punkt aus für die Hüttenwerke nur vorteilhaft ist. 
Einen wesentlichen Bestandteil der Umlaufwasserwirt
schaft bilden die (H olz-) Kühltürme, für die entspre
chend große Reserveholzvorräte an anderem Ort zu 
lagern sind.

Zweckm äßig führt man sowohl Werksumlaufwasser 
als auch Frischwasser an die Verbraucherstellen heran, 
um beim  Ausbleiben der einen Wasserart (Signalanlage

5) -Stahl u. Eiseh 51 (1931) S. 1344.

mit A larm glocke!) sofort auf die andere umschalten zu 
können.

A u f gemischten Hüttenwerken mit H ochofen-, 
Stahlwerks-, Walzwerks- und W eiterverarbeitungs
betrieben rechnet man mit einem G e s a m t w a s s e r -  
v e r b r a u c h  o d e r - u m l a u f  von 65 bis 220 m3 Was- 
ser/t RSt, im Mittel 145 m3/t RSt. Ohne H ochofen 
betrieb werden Zahlen von 26,5 bis 85 m3, für W alz
werksbetriebe und W eiterverarbeitnngsbetriebe allein 
22 bis 40 m3/t RSt genannt.

Die Z u  s a t z  f r i s c h w a s s e r m e n g e  schwankt 
/w ischen 2 und 68 % , sie liegt im Mittel bei 10 % . Die 
A b w a s s e r  in e n g e  schwankt zwischen 0,7 und 
100 %  der Gesamtwassermenge.

Bemerkenswert sind zu diesen Angaben einige Be
richte, die kürzlich auf einer Tagung des Pittsburgher 
Bezirksvereins der „A ssociation  o f  Iron and Steel 
Engineers“  über die Wasserversorgung amerikanischer 
Hüttenwerke vorgetragen wurde6) :  -

In einem an einem m ittleren Flußlauf gelegenen 
gemischten H üttenwerk mit einer jährlichen Erzeugung 
von 2 Mill. t Rohstahl, entsprechend 1,6 Mill. t Fertig
erzeugnisse (mit H ochöfen , Bessemer- und Siemens- 
Martin-Stahlwerk, B lock-, Halbzeug- und Fertigstraße 
sowie einer Belegschaft von 3500 M ann), beträgt der 
tägliche Gesamtwasserbedarf rd. 760 000 m3. (Zum 
V ergleich: Die Stadt Pittsburgh mit 700 000 Ein
wohnern benötigt täglich 380 000 m3.) D er auf die 
Tonne Fertigerzeugnisse bezogene Wasserverbrauch 
beträgt 150 m3/t.

Besonderer W ert w ird auf W asservorratsbecken. 
Wasserrück- oder -kreisläufe, Kühlwerke usw. gelegt 
sowie ausreichende und unerschöpfliche Lieferung 
aller Wasserentnahmestellen. Etwa 83 % der Gesamt
wassermenge werden allein fü r K ühlzwecke, 14 % zum 
Waschen und Anfeuchten, für Druckwasser, Sprüh- 
zwecke uswr. verbraucht. (H ier w ird weiches Wasser 
mit niedrigem Säuregehalt em pfohlen, das arm an 
mineralischen und festen Bestandteilen ist.) Für das 
in den Beizereien benötigte Wasser, ferner für das, 
Kühlwasser der Gasmaschinen und besonders für das 
Kesselspeisewasser —  mit zusammen 3 %  der Gesamt
wassermenge —  ist eine besondere W asseraufbereitung 
erforderlich.

Jede zusätzliche Steigerung der Druckhöhe be
deutet einen erheblichen Strom mehrverbrauch und 
Kostenzuwachs, wenn man bedenkt, daß für jede Tonne 
Fertigerzeugnis die vielfache, auf diesem W erk die 
150fache Menge Wasser herbeigeschafft werden muß. 
Die Rohrleitungen werden ausschließlich aus im Boden 
verlegten bituminierten Stahlrohren hergestellt.

Die nebenstehende Uebersicht veranschaulicht die 
mengenmäßige Verteilung des täglichen Bedarfs dieses 
Hüttenwerkes.

W ichtig ist in diesem Zusammenhang die M ittei
lung, daß in Am erika einige Hüttenwerke das gesamte 
Gebrauchswasser aufbereiten7).

• Wasseraufbereitung
Wasser mit hoher Natriumjjikarbonathärte führt 

zu Inkrustierungen der Rohrleitungen. Die Verfahren 
zu ihrer Verhinderung brachten aber vielfach eine 
Verschlimmerung der K orrosion  mit. Anderseits führt 
weiches und auf Grund sonstiger Abwasserzuflüsse 
säurehaltiges Wasser (Flußwasser, Grubenwasser) zur 
Korrosion, während bei Zugabe von Alkalien, wie Soda, 
kaustischer Soda usw. zu ihrer Unterdrückung häufig 
starke Inkrustierungen auftreten8). Die Neutralisierung

6) Iron Stieel Engr. 18 (1941) S. 51/55; Stahl u. Eisen 62
(1942) S. 883/86.

7) G r a  h a m , H . M .: Iron Steel Engr. 18 (1941) S. 55/59;
Stahl u. Elsen 62 (1942) S. 883/86.

«) B  u t z liex , E. W .: Iron Steel Engr. 18(1941) S. 59/63;
Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 885/86.
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K ü h l  W a s s e r v e r b r a u c h :
Walzwerke (Walzen, Lager

u s w . ) .............................................. 32 %  der Gesamtmenge
Schmelz- und Warmbetriebe 

(H ochöfen, Siemens-Martin-,
Tief- und Walzwerksöfen) . 18 %  „  „

durch Mischung (Einspritz
kondensation) .........................  18 %  „  „

durch Schlangen usw. (Ober
flächenkondensation) . . . 15 %_„________ „__________

=  83 %  der Gesamtmenge
S o n s t i g e  W a s s e r v e r b r a u c h e r :

Waschen und Anfeuchten 
(Hochofengas, Erz, Schlacke
u s w . ) ........................................  7,5 %  der Gesamtmenge

Entzunderung  4,0 %  „  „
Betriebswasser (Beizerei, Kalk

löschen usw.) .......................... 1,5 %  „  „
Druckwasser, Hydraulik . . . 0,5 %  ,, „
Ab- und Ausspülen (Erz,

Asche, Staub usw.) . . . .  0,5 %  „ _________„ _______
=  14,0 %  der Gesamtmenge

Gasmaschinen-Kühlwasser . . 1,5 %  der Gesamtmenge
Speisewasseraufbereitung für 

Kessel, Lokomotiven usw. . 1,45 %  „  „
Trinkwasser, Wohlfahrtspflege 0,05 %  „  ,,

Gesamtsumme 3,00 %  „  ,, '
100,00 %  der Gesamtmenge

der Säure erfolgt im allgemeinen durch Kalkzugabe, 
entweder trocken am Wassereinlaß oder durch Zusatz 
von gelöschtem  K alk, das sogenannte „nasse“  V er
fahren, in großen Löschtanks mit Rührwerken. Als 
besonders w irtschaftlich und erfolgreich  hat sich in 
den Vereinigten Staaten das „T hreshold“ -Wasserauf- 
bereitungsverfahren8) erwiesen, hei dem dem Wasser 
sehr geringe Mengen von N a t r i u m h e x a m e t a -

Die Berichte zeigen, daß man sich in den letzten 
Jahren in den Vereinigten Staaten eingehend mit der 
Frage der W asserversorgung auf Hüttenwerken be 
schäftigt hat, w obei der W asseraufbereitung zuneh
mende Beachtung geschenkt wird.

U eber neuzeitliche S p e i s e w a s s e r a u f b e r e i 
t u n g  liegt ein ausführlicher Bericht von  K . H o f e r ”) 
vor, der u. a. auch auf die Kühlwasseraufbereitung und 
die Störungen beim  Kühlwasser durch Ausfallen und 
Abscheiden von Kalzium karbonat auf den Kühlelem en- 
len und deren Beseitigung durch Im pfen des Wassers 
mit Salzsäure eingeht10). Bei stärkeren Abscheidungen 
w ird in fo lge  des geringen Tem peraturgefälles die W ir
kungsweise von Kühlanlagen erheblich beeinträchtigt.

K ok e re ib e tr ie b
Ein besonderes Augenm erk verlangt die Wasser

wirtschaft im K okereihetrieb11), werden doch für den 
G e s a  in t - W a s s e r v e r b  r a u c h  oder - u m l a u f  
einschließlich W asserbedarfs für die Fortleitung 
( =  Kühlung) des Koksofengases W erte zwischen 3 und 
42 m3, im Mittel etwa 18 m3/t  Kohlendurchsatz
(1 t K ohle =  775 kg Trockenkoks) genannt. Nach 
Angaben von W. K l e i n g  r o t h a u s 11) schwankt der 
Wasserbedarf zum K okslöschen auf neuzeitlichen deut
schen Kokereianlagen zwischen 1,0 und 1,5 m3 ohne 
Löschwasserkläranlage und 0,4 bis 0,5 m3/t  Kokserzeu
gung mit Löschwasserkläranlage, w obei vorausgesetzt 
wird, daß die K ühler der Nebengewinnungsaniagen an 
Rückkühler angeschlossen sind und das beim K oks
löschen nicht verdam pfte Wasser geklärt w ieder zum 
K okslöschen Verwendung findet. Aeltere Anlagen 
haben einen bis zu 100 % höheren W asserbedarf. Zum 
K okslöschen finden Verwendung oder können ver
wendet werden: Grubenwasser oder Abwässer der
Am m oniakfabrik, aus der Außenklärung der K ohlen
wäschen oder der Generatorgaskühlanlagen.

a  = Kaue,Anlernw erkstatt 
b = W asserreinigung 
c  = Hesse/haus

■ 1350

<L=Turbinen, Förderm aschinen und 
sonstige Kolbenmaschinen 

e=Kühlturm  
f=Pum panlage 
g'=Kläranlage

7i=Wäsche 
i  = löschfurm  
k.=Ammoniakgewinnung 
l  = Nebengewinnungsanlage

Fließ t ab Abschlämm’= Abdampf Schwaden 
w asser zu Heiz zwecken

Kondensver/uste

salzhaltiges Abwasser in  den 
und im  Schlamm Produkten

Schwaden F ließ t Schwaden 
ab

ES3 Frisch w asser Brunnenw asser 
Die Zahlen bedeuten: m .3/Tag bzw. llT a a

iG rubenw asser \H A w m  Umlauf w asser L=J Scheidet n ts verbraucht aus

Bild 3. Wasserflußbild eines Zechenbetriebes. Die Umlaufmenge des Kühl- bzw. Löschwassers konnte nicht in m aß
stäblicher Bandbreite aufgetragen werden. (Nach Unterlagen des „Arbeitskreises fü r die technische Bewirtschaftung von

W asser im Bergbau“  beim Bergbau-Verein.)

p h o s p h a t  —  etwa ein Teil je M illion Teile Wasser —  
zugesetzt w'erden. D ie Anwendung des Verfahrens hat 
sowohl die Korrosionsgefahr als auch durch Bildung 
eines Schutzfilms Inkrustierungen beseitigt und die 
Unterhaltungskosten für Rohrleitungen, Kühlschlan
gen usw. wesentlich gesenkt. Nach den amerikanischen 
Erfahrungen bietet es besondere V orteile bei der Hoch
ofenkühlung, bei W ärmeaustauschern, auf K okereien, 
Ammoniakwäschern usw.

Beträchtlich sind auch die zum K ü h l e n  d e s  
K o k s o f e n g a s e s  benötigten (Um lauf-) Wasser- 
mengen, die zwischen 7,7 und 19 m 3/t  Koks oder 20 
und 50 m3/l0 0 0  N m ' Koksofengas liegen. D er mittlere

9) Stahl u. Bisen 54 (1934) S. 701/36 u. 729/36 (Maschinen- 
aussch. 51).

,0) a. a. O.: S. 708.
“ ) Unter Verwendung von Unterlagen des „A rbeits

kreises fü r die technische Bewirtschaftung von W asser im 
Bergbau“  beim Bergbau-Verein und von W . Kleingrothaus.
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f  = Hühlturm 
y  = Hühlgerüst 
1t = Ammoniakwascher 
i  = Ammoniak 
Jt=  Gasschtußkühier

a.=Löschturm  
h =Hläranlage 
c = Pumpenanlage 
cL=Gaskonäensation, Vor kühler 
e=  ” , Nachkühler

l-W-d Frischw asser 
küll Lös ohwasser

t e i l  Umlaufkühlwasser V//A Hühlwasserablauf — — Gaswasser xSchwaden Fließ t ab
nnmn Kondensat H i  Verlustw asser BsSä Wasser der Ammoniakabtreibung Die Zahlen bedeuten: m.'3¡Tag

Bild 4. Wasserflußbild einer Kokerei ‘(nach W . Kleingrothaus).

Energiebedarf für die Kühlwasserpumpen wird mit 
etwa 1,7 kW h/t K oks angegeben.

Nach W . Kleingrothaus11) findet das Wasser im 
K okereibetrieb vorw iegend fü r drei Zw ecke Verw en
dung, und zwar verteilt sich der W asserbedarf zu etwa 
je  einem D rittel für die K o k e r e i  s e l b s t  und die 
K o k s l ö s c h u n g ,  für die G a s k ü h l u n g  in der 
Kohlenwertstoffgewinnung und für die A m m o n i a k -  
u n d  B e n z o l g e w i n n u n g  sowie sonstige V er
braucher wie Waschkauen, Trinkwasserversorgung usw.

Da auch die H üttenkokereien in vielen Fällen einem 
Zechenbetrieb benachbart sind, so ergeben sich hier 
verschiedene M öglichkeiten der Ergänzung oder des 
Austausches des Brauchwassers in den verschiedenen 
Betrieben. Bei den großen Wassermengen, die hier 
umlaufen, sind wirksame Maßnahmen zur sparsamen 
W asserwirtschaft durch Einbau entsprechender Meß
geräte (Düsen und B lenden; für offene Wasserflüsse 
U eberfallw ehre) und Festlegung von Höchstverbrauchs
mengen an Hand von Richtw erten oder Anhaltszahlen 
erforderlich . D ie Wasserwege müssen daher genau be
kannt sein, etwa in Form einer Wasserbilanz nach 
Bild 3.

Bild 4 zeigt nach W . K leingrothaus11) das Wasser
flußbild  einer K okerei mit K okslöscheinrichtung und 
Kläranlage, Kühltürm en, Kohlenwertstoffgewinnung 
und den entsprechenden Kühlwasserkreisläufen. Das 
Löschwasser w ird im wesentlichen aus dem Abwasser 
der Am m oniakfabrik und in geringem Um fang aus 
Ueberlaufwasser der Rückkühlanlage zur Verfügung 
gestellt. Das weitere auf der K okerei anfallende Ueber- 
schußwasser w ird der Zeche zugeleitet und findet dort 
in der W äsche, im Kesselhaus und in anderen Betrieben 
als wertvolles Brauchwasser Verwendung.

H ochofenbetrieb
Die zuverlässigsten und ausführlichsten Unterlagen 

über den W asserverbrauch auf Hüttenwerken liegen 
heute fü r den Bereich des H ochofens vor. So befassen 
sich F. W e s e m a n n “ ) und E. S e n f t e r 1®) unter

12) Arch. Eisenhüttenw. 13 ‘(1939/40) S. 113/22 (Wärmie- 
stelle 272, Hochofenausseh. 186).

13) Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 1041/53 (W ärmeetelle 313, 
Hochofenausseh. 210),

l  = Benzolgewinnung m it Ö lrieselkühler 
ttl= Entschw efelung 
tl = Entnaphtalinung 
o = Ferngaskom pressor 
p  = Waschkaue, W erkstätte, Laboratorium , 

Aborte

anderem auch mit den Kühlverlusten der H ochöfen 
durch die Wasserkühlung. Eingehende Anhaltszahlen 
über den W asserverbrauch der H ochöfen  brachte 
B. v o n  S o t h e n 11).  W egen ihrer Allgem eingültigkeit 
sind die wichtigsten Ergebnisse dieser Veröffentlichung 
in den Bildern 5 bis 8  nochmals zusammengestellt. 
Bild 5  zeigt, daß der Kühlwasserverbrauch bei Tem pe
raturerhöhung von weniger als 15 ° erheblich ansteigt, 
daß jedoch  bei einer Tem peraturerhöhung von mehr 
als 30 ° nur noch geringe Wasserersparnisse zu erzielen 
sind. Nach Bild 6 schwankt der Wasserverbrauch in 
diesem günstigen Fall gleich hoher Ofenbelastung zwi-

Bild 5. Anhaltszahlen für den Kühlwasserbedarf der Hoch- 
ofen-W indform en verschiedener Durchmesser 

(nach B. von Sothen).

sehen 10 und 45 m3/t  RE ( =  R oheisen), bei W ärm e
verlusten von 0,10 bis 0,46 • 108 kcaFt RE. Ein V er
gleich des Kühlwasserverbrauches je Tonne Roheisen 
ist für verschiedene Oefen nur bei gleicher O fen
belastung einwandfrei. [D ie Zahlen bedeuten die W erks
nummern nach Zahlentafel 1 des Berichts von B. v. 
Sothen14).] Die in Bild  7 eingezeichnete Kurve kenn
zeichnet die Größenordnung der monatlich für Oefen 
verschiedenen Nutzinhalts aufzuwendenden Kosten

14) Stahl u. Eisen 53 (1933) -S. 85/91 u. 121/25 (Wärmestelle 
176, Hochofenausseh. 135). ,
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(1 R pf/m 3 Wasser einschließlich der Löhne und Instand
haltungskosten). Die Kurve kann zur Beurteilung der 
W irtschaftlichkeit und zu Vergleichszwecken dienen. 
Danach sind die Ausgaben für die Wasserkühlung der 
H ochöfen  recht beachtlich. In Bild 8  sind diese Kosten 
auf die Roheisenerzeugung bezogen. D er E influß der 
Ofenbelastung und der O fengröße auf die Kühlwasser
kosten geht einwandfrei aus den Kurven hervor. Bei

den baulichen Zustand (O fenalter) und durch örtliche 
Betriebsverhältnisse erklären lassen (Roheisensorte, 
M öllerausbringen, Durchsatzzeit, Erz- und K oks
beschaffenheit, Zu- und Ablauftem peratur des K ühl
wassers usw.). Die Angaben fü r die K ü h l u n g  d e s  
e i g e n t l i c h e n  H o c h o f e n s  bei vo ller  Belastung 
für Blasform en, Formkästen, Spritzwasser, Schacht
kühlung und H eißw indschieber schwanken zwischen 10 
und 100 m,! W asser/t RE und liegen im M ittel zwischen 
40 und 50 m3/t  RE. Die Verluste an Kühlwasser durch 
V e r d u n s t u n g  am H ochofen  betragen etwa 0,1 bis 
0,3 % der zugeführten Menge. Die Verdunstungsver
luste in K a m i n k ü h l e r n  liegen im allgemeinen 
zwischen 2 und 5 % der zugeführten Wassermenge. Als 
Anhaltszahl kann nach B. von  Sothen14) gelten, daß für 
10 °  Kühlung im Kam inkühler etwa 1,5 %  Zusatzwasser 
zur Deckung der Verdam pfungsverluste gebraucht wer
den. Als Gesamtverluste im Kühlwasserkreislauf wer
den für Verdunstung, Spritz- und Sickerverluste 5 bis 
7 % der zugeführten Wassermenge angegeben.

Für wassergekühlte H e i ß w i n d s c h i e b e r  wer
den W asserverbrauchszahlen zwischen 0,25 und
2,0 m3/l0 0 0  Nm'! W ind oder 1.0 bis 1,5 m3/t K oks an
gegeben.

Die m ittlere T e m p e r a t u r e r h ö h u n g  des 
Kühlwassers ist meist gering, sie is f  eine weitere K enn
zahl für die Ausnutzung des Kühlwassers. Im allge
meinen beträgt sie 6 bis 14 °, im M ittel 9 °, in den Blas
form en 10 bis 15 °, in den Formkästen etwa 7 °. Bei 
Oefen mit guter Kühlwasserausnutzung durch m ehr
malige Verwendung kann die Tem peraturerhöhung bis 
20 ° steigen.

sooo Gruppe 1 : G ießerei*, Sonder = und 
Stah/eisenöfen.

700 3 00  3 0 0  w o  s o o  0 0 0  700 ooo so o
N utzbarer O feninha/t in  m ,3

Bild 7. Monatskosten der W asserkühlung bei einem Breis 
von 1 R pf/m 3 Kühlwaseer (nach B. von Sothen).

ungünstiger Ofenbelastung steigen diese K osten erheb
lich an.

V ergleicht man die W asserverbrauchszahlen der 
H ochöfen , so zeigen sich recht beträchtliche Unter
schiede, die sich allerdings nur zum Teil durch die 
O fengröße, die Art und Ausbildung der Wasserkühlung.

ZOO 300 to o  SOO 000 700
N utzbarer O feninha/f in  m 3

Gruppe Z : R h e in .-se stf Thom asöfen. 
7,00

0,80

0,00

OSO

o,zo

o

de/ i syrad
9=0,3-1/  f

■
9=0, ‘

’
f-O ,t 

*9=7,L

•1
SOO OOO 700 800 300  7000

N utzbarer O feninha/tin tti3 ,
Bild 8. Ahhaltszahlen für die Külil- 
waseerkosten je t Roheisen bei einem 

Preis von 1 R p f /m s Kühlwasser 
'(nach B. von Sothen).

Zu- und Ablauftem peraturen w ichtiger K ühlvorrich
tungen sollten laufend überwacht und das Kühlwasser 
durch Temperaturmessung richtig verteilt werden.

Die „K ühlverluste“  des H ochofens stellen einen der 
Zeit verhältnisgleichen, von der erzeugten Roheisen
menge ziem lich unabhängigen, beinahe „festen “  Wert
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in kca l'h  dar. Für verschiedene Oefen und vor allem 
fü r  verschiedene Ofenbelastung können sie nicht ohne 
weiteres verglichen w erden15).

Einen recht beträchtlichen Anteil am Wasserumlauf 
eines Hüttenwerkes haben die G i c h t g a s r e i n i -  
g u n g e n 16) b,s 19), die besonders bei den älteren m e
chanischen Naßwäscheranlagen mit 40 bis 100 m3/t RE 
(12 bis 26 m3/l0 0 0  Nm* Gichtgas) den gleichen Wasser
bedarf haben können wie die H ochöfen  selbst, wie die 
Angaben zweier W erke zeigen:
Kleineres gemischtes Hüttenwerk A 

Gesamt-Umlaufwasser 1 300 000 n f/M onat 
Hochöfen 240 000 „  = 1 8 %  =  60ni‘ /tRE.
Gasreinigung 350 000 „  = 2 7 %  =  87 „

Kleineres gemischtes Hüttenwerk B 
Gesaint-Undaufwasser 1 400 000 m?/Monat 
H ochöfen 532 000 „  =  38% =  66m3/tRE .
Gasreinigung 400 000 „  = 2 9 %  =  50 „

A uch hier können durch entsprechende Ueber- 
wachung und vor  allem durch Kenntnis der Einflüsse 
und Zusammenhänge beträchtliche Einsparungen er
zielt werden, wie verschiedene Untersuchungen und 
Gutachten der Energie- und Betriebswirtschaftsstelle 
(W ärmestelle D üsseldorf) in den letzten Jahren gezeigt 
haben.

Im Mittel wird man bei der G i c h t g a s r e i n i 
g u n g  mit folgenden in Zahlentafel 1 wiedergegebenen 
W asserverbrauchs- (oder Wasserumlauf-) Zahlen zu 
rechnen haben:

Zahlentafel 1. A n h a l t s z a h l e n  d e s  W a s s e r 
v e r b r a u c h s  h e i  d e r  G i c h t g a s r e i n i g u n g 1)

I

Wasserverbrauch (Wasserumlauf)
m3/1000 Nm3 j 

Gichtgas ' m3/t Roheisen

Neuzeitliche Gichtgasreini
gungsanlagen (Naß-, Trocken
oder Elektrofilterreinigung) 5 15—20

Mechanische Naßreinigungs
anlagen .................................... 3— 6 10—28

Sackfilteranlagen
(Halberg-Beth) 

nur V o r k ü h lu n g .................. 0,15 0,6
mit N a ch k ü h lu n g .................. 3 10 —12

Elektrofilteranlagen
Trockenelektrofilter

nur Vorkühlung . . . . 0,15 0,6
mit Nachkühlung . . . . 3 10—12

Naßelektrofilteranlagen
4,5—5einschl. Hordenwäscher 15—23

Zweistufen-Elektrofilter-
anlagen ............................... 3 10—12

*) Reingastemperatur 20 bis 30 ° , bei nur vorgekühltem 
Gas: 60 bis 80 °.

Bild 9 zeigt die Abhängigkeit des Wasserverbrauches 
einer Desintegrator-Naßreinigung von verschiedenen 
Einflüssen16). D er W asserverbrauch steigt mit höheren 
Anforderungen an den Reinigungsgrad (H öhe des Rein
gas-Staubgehalts, unteres Schaubild). Auch der Ener
giebedarf nimmt mit der. größeren Wassermenge, zu.

,5) v. ,S o t h e n , B .: Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 938/39.
10) G u t h m a n n ,  K .: Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 865/70 

u. 883/91 (Hochofenausscli. 201 u. W ärmestelle 297); Stahl 
u. Eisen 62 (1942) S. 398/99.

” ) E i c h  1 e r ,  F .: Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 945/49 
Hochofenausech. 202).

18) R a b e ,  W .: iStahl u. Eisen 61 (1941) S. 1079/83 (Iioch- 
ofenauissch. 203).

19) T h ö n n e s s i e n ,  F .: Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 61/65
(Hochofenausscli. 205).
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Bild 9. W asserverbrauch eines Theisen-Desintegrators mit 
vorgeschaltetem Bischoff-Kühler.

Bei einem Reingas-Staubgehalt von etwa 
0,003 g =  3 mg/Nm’

liegt
der Wasserverbrauch hei 4,5 m3/ 1000Nm3 
der Energiebedarf bei 7,0 kWh/1000 Nm3 
die Einspritzwassernienge in den Desintegrator 

bei 1,0 m3/1000 Nm3.
Einen U eberblick über die W asserwirtschaft der 

elektrischen Reinigung von H ochofengas16) geben die 
Bilder 10 und 11. D er gesamte Wasserumlauf ( Bild 10) 
ist in zwei Hauptkreisläufe eingeteilt, den V orkühler
umlauf zum K lärbecken und den Schlußkühlerum lauf 
zum Rückkühlwerk. Geklärt w ird nur das A blau f
wasser aus dem V orkühler und das Schlammwasser aus 
dem Naßelektrofilter. Der größte Teil dieses Wassers 
läuft als Umlaufwasser wieder zum Vorkühler zurück. 
Um eine Anreicherung an löslichen Salzen, Alkalien 
usw. zu verm eiden, werden 95 1 abgeführt. Bild 11 
zeigt die W asserwirtschaft einer einstufigen Elektro
filteranlage mit einem Naßelektrofilter. Die Um lauf
wassermenge bei diesem Elektrofilterverfahren ist w e
sentlich größer. H ier muß die gesamte Wassermenge 
der H ordenwäscher und die aus dem Naßelektrofilter 
ablaufende Schlammwassermenge geklärt werden.

Erhebliche Wassermengen gehen übrigens bei der 
unmittelbaren Berührung zwischen Wasser und Kühlgut 
verloren, vor allem bei der Kühlung des H ochofen 
gases, K oksofen- oder Generatorgases, bei der Schlak- 
kengranulation, bei der Sintererzeugung usw. Um 
welche Mengen es sieh hier handelt, zeigt ein Bericht 
von H. W. B e n s c h e i d t 10);  werden doch über 
38 000 m" Wasser jährlich bei der Kühlung und Reini
gung des H ochofengases von den im Rohgas ausgeschie
denen 19 000 t Gichtstaub und im Stauhsack anfallen
den 29 000 t Gichtstaub unter Bildung von  rd. 90 000 t 
Schlamm (m it 45 % Wasser) aufgebraucht, d. s. rd. 
50 1 W a s s e r / t  R o h e i s e n !  Mit dem Abwasser 
aus der Gichtgasreinigung gehen übrigens, wie aus dem 
gleichen Bericht hervorgeht, fast 4000 t Fe =  0,5 % 
der Roheisenerzeugung (790 000 t) verloren.

In der G i e ß h a l l e  werden Wasserverbrauchs
zahlen von 12,5 mJ/t RE genannt. Bei der S c h l a k -  
k e n g r a n u l a t i o n  werden große Wassermengen 
durch Verdunstung und Wasseraufnahme der Schlacke 
verloren. Man rechnet mit 8 bis 15, im M ittel mit 10 m3

2«) Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 529/37 (Betriebsw.- 
Aussch. 205).
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Wasser je t Schlacke unter Verw endung von K reislauf
und Rückkühlanlagen, w obei der Frischwasserzusatz 
für Verdam pfung und bei der Schlackenverladung ver
lorengegangenes Wasser etwa 1 m'Vt Schlacke beträgt. 
Für die Trockengranulation werden etwa 0,15 m3 W as
ser je t Schlacke benötigt.

■ 70 kn___________________________

H auptreiniger
Trockenelektrofilter

m kg I-S tu fe m kg \

Nebel düsen uperiod Spülung .

Bild 10. W asserwirtschaft einer 
(bezogen 'auf 1000

SSIeg
Zwieistufien-Elektrofilteranlage 
Nm 1 Gichtgas).

Der H ochofenbetrieb  ist der größte W asserver
braucher im Hüttenwerke. Sparsamste W asserbewirt
schaftung ist daher gerade hier am Platze. Em pfehlens
wert ist die an einigen neuzeitlichen O efen eingerich
tete Messung der Gesamtwassermenge und der K ühl
wassermengen für Schacht, Rast und Gestell sowie die 
Ueberwachung der Zu- und Ablauftem peraturen wich
tiger Kühlstellen. Die richtige V erteilung des K ühl
wassers am Ofen wird z. B. durch einen W ärter mit 
Q uecksilbertherm om etern vorgenom m en21) .

Bemerkenswert sind w eiter die Bestrebungen, durch 
geeignete Maßnahmen, z. B. bei der Granulation von 
H ochofenschlacke, einen wirtschaftlichen Wasserum
lauf zu erzielen und gleichzeitig, wie J. S t o e c k e r " )  
berichtete, die gesundheitsspendenden Eigenschaften

W asserleitungen sind selbsttätige Um schalteinrichtun
gen und Rückschlagklappen einzuhauen, so daß Fehl
schaltungen ausgeschlossen sind. Im allgemeinen sind 
drei oder v ier verschiedene getrennte Kühlwasserstrom
kreise, aus verschiedenartigen Energiequellen gespeist, 
als zw eckm äßig vorzusehen, sowie eine gewisse Anzahl 

von H ochbehältern, verteilt auf die 
einzelnen Verbrauchsstellen.

Besondere Beachtung erfordert das 
Kühlwasser für die H o c h o f e n 
g e b l ä s e .  Turbobetrieb braucht viel 
gutes und kaltes Kühlwasser, Gaskol
benm aschinenbetrieb weniger, aber 
auch gutes Kühlwasser. Zusatzwasser 
muß sorgfältig aufbereitet werden. 
Bild 12 zeigt die Kühlwassermenge 
einer Hochofengas-Gebläsem aschine, 
die z. B. bei 80 Um l./m in und einer 
M aschinenleistung von 3000 PSi für 
15 ° Eintrittstem peratur und 4 0 c 
Austrittstem peratur eine Wasser
menge von 62 m3/h oder 20 FPSi be
nötigt, w ovon auf die Zylinder etwa 
70 % , den K olben etwa 30 % ent- 
falltür’3).

Auch bei der Entscheidung „Gasgebläse oder Turbo- 
gebläse“  spielt nach den Ausführungen von F. T h ö n -  
n e s s e n  "4) die W asserfrage eine w ichtige Rolle.

Sinteranlagen
Ueber den W asserverbrauch bei der D r e h o f e n 

s i n t e r u n g  berichten J. P a q u e t  und M. St  e f  f  e s 25). 
D er mit Gichtgas beheizte D rehofen von  60 m Länge 
und einer Sintergut-Erzeugung von 13 t/h  bei Sinterung 
von Feinerz oder 26 Uh bei Gichtstaubsinterung hatte 
einen Kühlwasserverbrauch von 72 m3/h , d. s. 5,55 m3/t 
Feinerzsinter oder 2,8 m3/t Gichtstaubsinter. Die Tem 
peratursteigerung des Wassers stellte sich auf 7,5 bis 
1 0 ° . Die Angaben umfassen Kühlplatten, Austrag
rohr und Bohrstange; unabhängig davon werden auch
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Bild 11. W asserw irtschaft einer Naßelektrofilteranlage 
(bezogen auf 1000 Nm! Gichtgas).

des warmen, an Schwefelwasserstoffionen reichen Gr.r- 
nulationsw'assers durch Einrichtung von Heilbädern 
auszunutzen.

Bei der großen Abhängigkeit des H ochofenbetriebes 
von der W asserversorgung muß eine bestimmte Wasser
mindestmenge zur Kühlung der Form en und Form 
kästen zur Verfügung stehen. Als beste Lösung ist der 
Ausbau der Um laufwasserwirtschaft anzusehen. In die

s>) v. S o  t h e n ,  B .: Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 253/61 
(W ärmestelle 195).

22) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1129/32 (Schlackenaussch. 23).

0 500 1000- 1500 SOOO 6500 3000 3500
Jndizierte Gasmaschinenleistung in PS fg.

Bild 12. Kiihlwassiermenge einer H ochofengas- 
Gebläsemaechine (nach M. Steffes).

die Lager der Ventilatoren und des Ofenantriebes ge
kühlt.

Ueber den W asserverbrauch der S a u g z u g - S i n 
t e r a n l a g e n  (Pfannen, gerades und rundes Sinter
band „Lurgi-D w ight-L loyd“ ) macht K. G u t h m a n n " 6)

23) S t e f f e s ,  M .: Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 105/09.
24) Stahl u. Eisen 63 <1943) S. 609/17 (Maschinen- 

aussch. 10 1).
25) Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 621/31, 631:33 (Hochofen- 

aussch. 208).
26) Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1125/33 (Hocliofenaussch. 

188, Wärmiestelle 274). Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 670/77 
(Hochofenaussch. 209, W ärmestelle 306).
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verschiedene Angaben: Zur Erhaltung einer hohen
Sintergüte ist L u f t  abkühlung des heißen Sinters 
besonders erwünscht, jed och  wird oft eine künst
liche Berieselung zur beschleunigten Abkühlung und 
Ersparung ausgedehnter Abkühlvorrichtungen, sehr 
langer Sinterbänder, K ühlbänder usw. vorgezogen, ob 
wohl der Sinter hierdurch, besonders bei zu starkem 
Wasserzusatz, sehr zum Zerfall neigt. D er W asserver
brauch wird zur Sinterkühlung mit 60 bis 130 l/t Sinter 
angegeben. Für die B e f e u c h t u n g  d e r  S i n t e r 
m i s c h u n g  werden bis zu 5,8 m3/t, im Mittel 0,5 bis 
1,0 m3 Wasser/t Sinter verbraucht.

Stahlwerksbetrieb
Im T h o m a s s t a h l w e r k  hat man mit einer K ühl

wassermenge von  etwa 3 bis 4  m3/t  Rohstahl oder V or 
frischeisen zu rechnen.

Im S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l w e r k 2') ist der 
W asserverbrauch wesentlich höher; er liegt zwischen 6 
und 38 m3, im Mittel zwischen 12 und 18 m3/t  RSt. Bei 
K altgasöfen wird das Kühlwasser z. B. an folgenden 
Stellen gebraucht:

Gasdüsen an jedem  O fenkopf
im Kühlrahmen am Eintritt des Zuges in den H erd
raum (beim  K ippofen  zwei) 
im Kühlkasten in der Außenwand des Zuges 
gekühlte Türrahmen an den Einsatzöffnungen.
O. S c h w e i t z e r 28) gibt den Kühlwasserverbrauch 

eines 100-t-K ippofens mit Kaltgasbeheizung mit nur 
5 bis 6 m '/t RSt an, gegenüber neuzeitlichen gleich 
großen M ischgasöfen (m it F riedrich -K opf) mit 16 bis 
19 m3/t. Das mit etwa 60 ° ablaufende Wasser wird zur 
Beheizung der Betriebsbüros verw endet28).

Für feststehende 30- und 100-t-Oefen mit K ühl
rahmen am Eintritt des Zuges in den Herdraum sowie 
zwei Düsen an jedem  K o p f nennt 0 .  Schweitzer28) einen 
Kühlwasserbedarf von nur 4  bis 5 m3/t Rohstahl, also 
überaus niedrigliegende Verbrauchszahlen. E. B e r t 
r a m 30) nennt für einen Roheisen - F l a c h h e r d 
m i s c h e r  nach Bauart eines kippbaren Siemens-Mar
tin-Ofens von 100 t Fassungsvermögen bei einem Durch
satz von 12 t/h einen Kühlwasserverbrauch von 90 m3/h, 
die um 19 ° erwärmt werden, d. s. 7,2 m3/t flüssigen 
Durchsatz. D ie Kühlwasserwärme macht immerhin 
36 %  des Gesamt-W ärmeverbrauches dieses Flachherd
mischers aus. Ins Kühlwasser gehen insgesamt 
1,71 X 106j kca l/h ; ein einziger Türkühlrahmen gibt da
von allein 15 %  ans Kühlwasser ab.

Stark schwanken die für E I e k  t r o s t a h 1 w e r k e 
angegebenen Zahlen mit 0,3 bis 20 m3/t  Elektrostatik 
Im  allgem einen sind für die EIektrodenkühlung/(Werte 
zwischen 0,3 und 1 m3/t  üblich. Die hohen W aföerver- 
brauchszahlen voh über 5 m3/t dürften durch andere 
Verbrauchszwecke (wie Spritzwasser usw.) zu erklären 
sein.

Für einen G r a p h i t s t a b - S c h m e l z o f e n  von 
100 kg Fassungsvermögen nenm  A. K r o p f 31) einen 
W asserverbrauch voh  1,5 m3/h, d. s. 22 m3/t Stahl. "Für 
einen 5- und 15-t - L i c h t b o g e n o f e n  wird ein Was
serverbrauch von 8,8 m3, für einen 25-t-Ofen von
12,0 m3/t Stahl angegeben. Drei weitere W erke nennen 
W erte zwischen 12 und 25 m3/t Stahl, ein viertes Werk 
für die Elektrodenkühlung 0,31 m3/t Stahl.

W alzwerksbetriebe
Der Kühlwasserverbrauch in den W arm betrieben, 

Hammerwerk, W alzwerk usw., besonders der W alzen
straßen, spielt mengenm äßig meist nur eine kleinere

27) K o t t e r ,  A .: Stahl u, Eisen 61 (1941) S. 949/56, ins-
bes. S. 953/54 (Stalilwerksaussch. 388).

2S) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 29/36.
29) Stahl u. E isen146 (1926) S. 429/36, 468/75.
30) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 125/32 (Hochofenaussch.143).
31) Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 94/97.

R olle im Gesamt-Wasserhaushalt eines Hüttenwerkes. 
Durch Ueberwachung, p lanvolle Anordnung und A b
änderung ungünstiger Betriebsverhältnisse sowie Zu
sammenfassung der W asserwirtschaft können aber auch 
hier erhebliche Wassermengen eingespart werden4). Da
neben ist die Kenntnis der Kühlwasserverteilung auf 
die einzelnen Walzwerksanlagen (O efen, Walzgerüste 
usw.) für richtige Selbstkostenermittlung nicht ohne 
Einfluß.

Im  allgemeinen rechnet man im W alzwerk mit einem 
W asserverbrauch von 8 bis 55 m3, im Mittel 12 bis 
18 m3/t Erzeugung. Im  einzelnen werden fü r verschie
dene Betriebsabteilungen oder W alzenstraßen folgende 
Einzelangaben gemacht:

Blockwalzwerk ......................  10,5 m3/t Einsatz
Trägerstraße.............................  8,1 „  Erzeugung
Grobblechwalzwerk . . .  5 bis 10,5 „  Blech
Profilwalzwerk   13,5 bis 17 „  Erzeugung
Stabwalzwerk ............... 26 ,, Erzeugung
Pilgerwalzwerk   17 bis 21 „  Erzeugung

Bild 13 zeigt das Ergebnis einer größeren von 
F. W e n z e l  durchgeführten Untersuchung. Nach den 
vorliegenden Erfahrungen wird nur auf wenigen 
W erken der W asserverbrauch von Walzenstraßen lau-
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fend gemessen. In den meisten Fällen Werden die ver
brauchten Kühlwassermengen entsprechend einer mehr 
oder weniger w illkürlich gewählten Schlüsselzahl an
teilmäßig aus dem Gesamt-W erksverbrauch errechnet. 
Hierbei kann es sehr" leicht Vorkommen, daß das W alz
werk in folge Fehlens von Richtwerten die Kiihlwasser- 
kosten eines anderen W erksverbrauchers mit über
nimmt. So konnte z. B. auf einem angeschlossenen 
W erk nach Wassermessungen die an gerechnete K ühl
wassermenge des Walzwerks um 33Vs % heruntergesetzt 
werden. D er Erm ittlung des monatlichen Verbrauches 
lagen hierbei die durch Messung festgestellten mittleren 
Kühlwasserverbrauchsmengen für jede Straße zugrunde.

W ichtig ist auch die Kenntnis des Wasserverbrauches 
bei der Planung von Neuanlagen, vor allein für die 
Größenabmessungen der Pumpen und Rohrleitungen.

Die Messungen erfolgten mit Staurand und Ring
waage und erstreckten sich bis zu 30 Schichten, so daß 
die Bildung eines einwandfreien M ittelwertes gewähr
leistet war. Das Ergebnis dieser Messungen ist insofern 
bemerkenswert, als sich eine eindeutige Abhängigkeit 
des Kühlwasserverbrauches je  Walzarbeitsstunde von 
der Gerüstzahl der Straße ergab. H ierbei konnte eine 
Trennung des Kühlwasserverbrauches in schwere 
Straßen, Mittel- und Feinstraßen, Bandstahl- und Draht
straßen festgestellt werden.
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Streifenabmessungen in mm
Bild 14. Kühlwasserverbrauch 

eines Bandstahlwalzwerkes.

Die Bandstahlstraße, die bei den Messungen mit elf 
Gerüsten betrieben wurde und einen Kühlwasserver
brauch von 250 m3/h  hatte, verbrauchte nach dem Um
bau auf 14 Gerüste 340 m3/h. D ieser Punkt fällt eben
falls an die eingetragene K urve. Die angegebene Ge
rüstzahl ist die Summe der V or- und Fertiggerüste, 
ohne Unterschied der Bauart, ob Zwei- oder D rei
walzengerüst. Für die Herstellung von wassergekühl
tem Draht hat der angegebene mittlere stündliche K ühl
wasserverbrauch selbstverständlich keine Gültigkeit. 
Bild 14 zeigt den 
Kühlwasserver- 

brauch eines 
Bandstahlwalz

werkes in Abhän
gigkeit von den 

Streifenabmes
sungen. In diesem 

Zusammenhang 
sind zwei Be
richte über die 
W a s s e r v e r 

s o r g u n g  
n o r d a m e r i 
k a n i s c h e r  

W  a l z  w e r k e  
bem erkenswert. Ueber die Verteilung des in zwei 
hintereinandergeschalteten Sieben gereinigten und mit 
Kalk neutralisierten Kühlwassers einer Streifenstraße 
berichten H. H. S h a k e l y  und C. J. W y r o u g h 32). 
Das W asser w ird danach fü r folgende Zw ecke ver
wendet:

1. zur Luftkühlung 
Luftverdichter,

2. als Kühlwasser der Gleitschiene in den O efen ; Druck
wasser von 7 atü zum Ausspülen verschmutzter Gleit
rohre,

3. für die Druckwasser-Spritzdüsen an den Walzgerüsten 
(Wasser in drei Schlackenfiltern gereinigt), 84 atü,

4. als Kühlwasser für Oelkühler,
5. als Kühlwasser für Walzen und Streifen,
6. als Druckwasser von 300 atü für Gewichtsausgleieh der 

W alzen (Gemisch von Trinkwasser und wasserlöslichem 
O el),

7. für die Kühhlüsen über den Auslauftischen,
8. für die Kühldüsen an den Streifenwicklem,
9. zur Wasserversorgung des Kaltwalzwerks; zum Beizen, 

Waschen der Bleche an den Kaltwalzgerüsten.
Durch Verwendung von gefiltertem Wasser in der Bei
zerei gelang die Herstellung blanker Bleche.

82) Iron Steel Engr. 18 (1941) S. 59)63; Stahl u. Eisen 62 
(1942) S. 885.

B ru n n e n  
Q Q Q Q O Q Q Q Q

im Motorenhaus und zur Kühlung der

K a ltstreifen , 
w alzw erk  

Motor-Kühler 
Wäscher usw

Uebrigens hat nach den Angaben dieses Berichtes 
der Ersatz der Messinglager durch nichtm etallische 
(H olz, Kunstharz) den W asserbedarf der- Walzgerüste 
verdoppelt!

W. P. H i  l ' l 33) berichtet über die Behandlung und 
Verwendung von Kühlwasser beim M arylandwerk der 
Bethlehem Steel Co. Bild 15 zeigt das Schema der 
W asserverteilung im W erk, einem W alzwerksbetrieb, 
bei dem für das Umlaufwasser 20 % Zusatzfrischwasser 
aus Brunnen benötigt werden. W egen des zu hohen 
Kohlensäure-, Eisen- und Säuregehaltes rieselt das 
Frischwasser zuerst durch einen Durchlüftungsturm  
und fließ t anschließend unter Kalkzugabe durch Misch
vorrichtungen, in denen durch F lockenbildung der 
Eisengehalt von  12 auf 3 g/m3 verm indert wird. Die 
A lkalität des so hergestellten Gebrauchswassers w ird so 
hoch gehalten, daß sich in den Rohrleitungen ein 
dünner glatter Ueberzug aus kohlensaurem K alk bildet, 
der mehrmals im Jahre geprüft wird. Dieser Schutz
überzug ist das wirksamste M ittel gegen Anfressungen 
der Rohre durch Sauerstoff. Zur Kühlung findet das 
Wasser Verw endung bei Kraftm aschinen, Luftverdich
tern, W alzgerüsten, W alzenstraßenm otorcn sowie P la
tinenöfen, N orm alglühöfen usw.

Das angewärmte „Abw asser“  fließt den Beiz- und 
W ascheinrichtungen zu. V on  den Entzunderungsdüsen 
am Walzgerüst, die mit hohem  D ruck (üblich sind 20 
bis 100 atü) arbeiten, fließ t das Wasser zusammen mit 
dem Um laufkühlwasser der W alzwerksgerüste in eine 
Zundersam melgrube, aus der das geklärte Wasser zum 
Kühlturm  gedrückt wird. D ort fällt es auf M etall
scheiben, an denen es versprüht wird. Das gekühlte 
und geklärte Wasser fließ t zur W iederverw endung dem 
W alzwerk zu. Als Zusatzwasser für Verdunstung im 
Kühlturm von 1.5 bis 1,75 % der um laufenden K ühl
wassermenge und Spritzverluste an der W alzenstraße 
dient das Entzunderungsdruckwasser. Dieses wird 
durch den notw endigen hohen D ruck sowie die sorg
fältigere Filterung teuer und muß daher besonders 
überwacht werden.

W eitere Wasserverluste entstehen beim  Abschläm 
men und an den W alzwerkshaspeln, bei denen das 
Wasser nicht zurückgeführt wird.

Die Z u n d e r g r u b e ” ), Bild 16, hat eine Länge 
von 47 m bei 4  m Breite und 4  m T iefe. Das Wasser 
läuft in der Mitte ein und fließt durch gelochte Zw i
schenwände nach beiden Seiten, so daß eine gleich
mäßige W assergeschwindigkeit von 1,2 m/min gewähr
leistet wird. Eine Ueberlaufwand am A bfluß hält eine 
bestim mte W assertiefe ein. Die Zundergrube scheidet 

etwa 18 kg nassen Zunder je  t gewalzten 
Stahles aus, bei 1000 t Erzeugung also 18 t 
Zunder aus dem Umlaufwasser.

Kühlturm
W alzwerks*
g erü ste zum Hühlturm

-15,3 m3/min

05
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I ¿70 mfinin

t! '
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beitungD-X 
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Bild 16. Zundergrube (nach W . P. Hill).
Zu den Oruckwasserpumpen

Bild 15. Schema der W asserverteilung (nach W . P. Hill).
33) Iron Steel Eng r. 17 (1940) S. 60/63, 

Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 121/22.
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Zum  K ü h l e n  d e r  W a l z e n z a p f e n 34) 1)ls 36) 
muß m öglichst einwandfrei gereinigtes Betriebswasser 
verwendet werden, andernfalls müssen Kühlwasserfilter 
in die Leitungen, in die das Kühlwasser zu den Straßen 
gepum pt wird, eingebaut werden, die die Frem dkörper 
zurückhalten3') .  Dieses F ilter besteht aus einem zylindri
schen Sieb aus gelochtem  verzinktem  Blech mit engen 
Schlitzen von 20 X 3  mm2. Da kein anderes Schmier
m ittel als Wasser zur Verfügung zu stehen braucht, 
wenigstens bei durchlaufenden Straßen, muß dieses in 
ausreichender Menge und Güte ununterbrochen den 
W alzenzapfen zugeführt werden, um vor allem bei 
Holzlagern Verkohlung und Verbrennung des Holzes zu 
verm eiden. Preßholz-W alzenlager zeigen gegenüber 
Preßstoff in Betrieb und Pflege keine Unterschiede3'’).

Ein leider recht vernachlässigtes Gebiet ist der 
K ü h l  W a s s e r v e r b r a u c h  d e r  W ä r m ö f e n .  Die 
wenigen Angaben, die überhaupt vorliegen, beziehen 
sich fast ausschließlich auf die in der Zeiteinheit 
(Stunde und O fen) verbrauchte Wassermenge. A u f die 
Ofenleistung, also auf die Tonne Durchsatz bezogene 
Wasserverbrauchszahlen fehlen im Schrifttum  fast vo ll
ständig. Die mit Kühlwasser zu versorgenden Stellen 
an den W ärm öfen sind im einzelnen38) :  Ofenanker, 
G leitrohre, Gleitschienen oder Gleitbrammen, Tür
rahmen (W asser w ird unter Druck oder mit freiem 
Auslauf h indurchgeleitet), Feuerbrücken-Kühlschlan- 
gen, Brennerköpfe (T ie fö fen ), Rauchschieber (T ie f
öfen ), Forterventile. Die Abflußtem peraturen des 
Kühlwassers sollen nach F. H. H e e r 38) 80 ° nicht 
überschreiten. In die H auptzuflußrohre wurden Siebe 
und Schlam m töpfe eingebaut. Die Einregelung der 
Kühlwassermenge nach der Ofentem peratur und die

3J) S c h i f f e r s ,  A .: Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 500/09, 
besonders S. 503 (Walzwerksaussch. 136).

35) S u r s s c h ,  K .: Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 513/16.
S6) H e l l m a n n g ,  S., u. E. R  o h  d e : iStahl u. Eisen 63

(1943) S. 209/16.
37) v. S o t h e n ,  B .: Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 253/61 

(W ärmestelle 195).
38) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 40/43, 75/77.

planmäßige Verbrauchsmengenmessung, die sieb, nicht 
nur auf die großen Verbraucher (wie H ochofen , Sie
mens-M artin-Ofen), sondern auch auf die vielen m itt
leren und kleinen Verbraucherstellen erstreckt, hat 
gute Erfolge in der Herabsetzung des Kühlwasserver
lustes erzielt. Die Wasserverbrauchszahlen verschie
dener W ärm öfen betragen:
Stoßofen mit 96 tu2 Ilerdfläclie und 

30 t Stundenleistung, für Gleit
schienen, Gleitrohre oder gekühlte
Brammen ............................................  1,3 m3/t Durchsatz

ßlockstoßofen, in s g e s a m t ..................  8,1 m3/t Erzeugung
Knüppelwärmofen ...............................  2,1 m3/t Erzeugung
Blech - Rollenglühöfen, für Rollen

kühlung a l l e i n ......................................... 10 m3/t Durchsatz
Rollenofen, für Ausstoßrinne . . . 1,16 m 3/t Durchsatz

für den Stößel . . . .  0,67 m3/t Durchsatz
in sg esa m t...........................  1,83 m3/t Durchsatz

Einsatzofen, für Gleitschienenkühlung 1,33 m3/t Durchsatz

Angaben über den W a r m w a s s e r b e d a r f  für 
W a s  c h k a u e n ,  B e h e i z u n g s z w e c k e  usw. macht 
A. S c h u l z e 39).

Zusam m enfassung

Die Forderung nach Einsparung von Energie und 
Wasser verlangt zuverlässige Anhaltszahlen, gerade 
aber das Gebiet der W asserwirtschaft ist trotz seiner 
großen Bedeutung im Hüttenbetrieb mit seinen zahl
reichen Großverbrauchern bisher weitgehend vernach
lässigt worden. Der vorliegende Bericht wurde aus 
umfangreichen Unterlagen der Energie- und Betriebs
wirtschaftsstelle (W ärmestelle D üsseldorf) nach A n
gaben der angeschlossenen W erke sowie nach eigenen 
Erfahrungen und Auswertung einer Rundfrage zusam
mengestellt, w obei ein U eberblick über den Gesamt
wasserverbrauch oder -umlauf der einzelnen Hütten
betriebe, wie K okerei, H ochofenbetrieb , Stahlwerk 
und W alzwerksbetriebe, gegeben wird.

39) Arcli. Eisenhüttenw. 2 (1928/29) S. 19/22 (W ärm e
stelle 113).

Umschau
Die Gichtgasreinheit im amerikanischen 

Hüttenbetrieb
Ueber die zweckmäßige Höhe des Reinheitsgrades von 

Hochofengas für verschiedene Beheizungszwecke, wie W ind
erhitzer, Dampfkessel, Tieföfen  und sonstige Wärmöfen, 
Kokereien usw., bestehen, wie O. R. R i c e 1) vor der 
„Am erican Association o f Iron and Steel Engineers“  be
richtete, in den Fachkreisen der nordamerikanischen Hütten
werke noch beträchtliche Meinungsverschiedenheiten. Int 
allgemeinen wird zwar die gesamte anfallende Gichtgasmenge 
weitgehend feingereinigt ohne Berücksichtigung des Ver
wendungszwecks, und zwar auf Reststaubgelialte von 
0,02 g/Nm3 oder weniger, wobei das Gas bei etwa 25 bis 
30 0 gesättigt ist, mit einem Feuchtigkeitsgehalt von etwa 
30 g/Nm3 und mit nicht mehr als 2 bis 5 g mitgerissenes 
Wasser/Nm3. Da jedoch  die Anlage- und Betriebskosten 
mit zunehmenden Anforderungen an den Reinheitsgrad des 
Gases stark ansteigen, sollte man sich nach Ansicht des 
amerikanischen Berichterstatters an einigen Verbraucber- 
stcllen mit einer weniger hohen Reinigung des Gichtgases 
begnügen.

Die K e s s e l  b e h e i z u n g  mit Rohgas unmittelbar aus 
den Staubsäcken wird heute als nicht mehr empfehlenswert 
angesehen. Zwar ist die fühlbare Wärme des Gases ein 
Vorteil, sofern das Gas nicht auf dem Wege bis zu den 
Kesseln abkühlt. Aber starke, steinharte Ansätze in den 
Verbrennungskammem sowie Staubansätze an den Ueber- 
hitzerrohren usw. und eine lange, mit Staub angereicherte 
Flamme sind für neuzeitliche Kesselanlagen nicht gerade 
geeignet. In einem kürzlich durchgeführten Versuch konnte

>) Iron Coal Tr. Rev. 146 <1943) S. 562/63.

jedoch gezeigt werden, daß auch Rohgas aus einem Hoch- 
leistungsstaubsaek unter bestimmten Voraussetzungen zur 
Kesselbeheizung verwendbar ist. Es handelte sich hierbei 
um eine neuzeitliche Kesselliausanlagfe mit stetiger Asche
austragung. Der aus dem Gichtgas anfallende Staub wird 
in der gleichen Weise, wie z. B. die Kohlenstaubasche, ent
fernt. Nach dem Versuchsbericht fällt im Kamin weniger 
Flugstaub an als bei Kohlenstaubbeheizung.

Nicht geeignet für die Kesselhausbeheizung ist jedoch 
kaltes, mit Feuchtigkeit gesättigtes, also nasses Rohgas mit 
Staubgehalten von 0,5 bis 0,6 g/Nm3, da meist in diesem 
Gas noch 10 bis über 100 g mitgerissenes Wasser enthalten 
sind. Zwar haben einige Kesselhausbetriebe in amerika
nischen Hüttenwerken feingereinigtes Gichtgas verwendet, 
anderseits haben zahlreiche große und neuzeitliche Kessel
häuser grob vorgereinigtes Gichtgas ohne Anstände verheizt. 
Der Staubgehalt lag unter 0,3 g/Nm3, wobei das Gas mit 
etwa 30 g Wasser/Nm3 gesättigt war. Allerdings war es frei 
von mitgerissenein Wasser, was eine Hauptbedingung ist. 
So konnte die Leistung einer großen Kesselanlage um über 
6 %  gesteigert werden, nachdem das aus der Naßreinigung 
mitgerissene überschüssige Wasser aus dem Rohgas entfernt 
wurde.

Als für die Kesselhausbeheizung geeignet wird ein Gicht
gas mit höchstens 0,2 g Staub/Nm3 angesehen, das frei von 
überschüssigem, mitgerissenem Wasser sein muß.

Auch bei der Beheizung der W i n d e r h i t z e r  bestehen 
die gleichen Meinungsverschiedenheiten über die zweck
mäßige Gichtgasreinheit. Bei enggegitterten neuzeitlichen 
Winderhitzern wird feingereinigtes Gichtgas mit weniger 
als 0,02 g Staub/Nm3 verlangt. Mitgerissenes Wasser ist 
eine der Hauptursachen für Ansatzbildungen im Gitterwerk.
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Ist das überschüssige Wasser aus dem Gichtgas entfernt, so 
sollte wegen der hohen Reinigungskosten ein Reingas-Staub
gehalt von 0,15 g/Nm 3 für enges Gitterwerk von z. B. 63,5 mm 
Lochweite genügen.

Im Jahre 1929 wurde, erstmalig in den Vereinigten Staa
ten von Amerika feingereinigtes Gichtgas für die W ind
erhitzerbeheizung verwendet. Seit dieser Zeit wurde jedoch 
laufend über mehr oder weniger starke Schäden, vor allem 
im oberen Gitterwerksteil bei den mit Reingas beheizten 
Winderhitzern geklagt. Im Jahre 1938 zwangen diese stän
digen Klagen dazu, das Urteil eines bekannten Fachmannes 
auf dem Gebiet der amerikanischen feuerfesten Hochofen- 
steinindustrie einzuholen. Dieser stellte fest, daß sämtliche 
Winderhitzer, die in diesen zehn Jahren mit hochgereinig
tem Gichtgas arbeiteten, mehr oder weniger starke Schmolz-, 
Verschlaekungs- und Schrumpfungserscheinungen im oberen 
Gitterwerk und im feuerfesten Steinverband aufweisen. Ohne 
Frage sind diese Erscheinungen auf Alkalien im Gichtgas 
zurückzuführen, die in das Steingefüge eingedrungen sind 
mul bei bestimmten kritischen Temperaturen mineralogische 
Umwandlungen verursachen. D ie Schäden waren nur bei 
Beheizung mit feingereinigtem Gichtgas festzustellen. Je 
reiner das Gas, desto günstiger scheinen die Voraussetzungen 
für diese Schäden zu sein, da der Prozentsatz an freien A l
kalien im Reststaubgehalt mit zunehmenden Reinheitsgraden 
steigt, w obei jedoch  kein großer Unterschied festzustellen 
war, ob das Gas 0,10 oder nur noch 0,010 g Staub/Nm3 
aufweist.

Diese Erscheinung soll jedoch  kein Grund sein, von dem 
bewährten Reingas beim  Winderhitzerbetrieb abzugehen. 
Es wurden daher fast alle seit 1940 gebauten Winderhitzer 
mit einem Sonderstein in den durch Alkalien gefährdeten 
Gitterzonen ausgerüstet.

Der besondere Hinweis in dem amerikanischen Bericht, 
daß gleichzeitig mit dem Einbau dieser gegen Alkalieij be
ständigen Sondersteine auch E i n r i c h t u n g e n  z u r  
U e b e r w a c h u n g d e r  F l a m m e n -  u n d  K u p p e l -  
t e . m p e r a t u r  eingebaut wurden, beweist, daß nicht zu
nächst der hohe Reinheitsgrad des Gichtgases und damit der 
Alkaliengehalt für die obengenannten Schäden verantwort
lich zu machen ist, sondern die Rückständigkeit im Meß- 
nnd Ueberwachungswesen, nämlich das anscheinend vollstän
dige Fehlen der wichtigen Kuppeltemperaturüberwachung. 
Der Einbau dieser Ueberwachungseinrichtungten sei erst nach 
bemerkenswerter Vervollkomm nung im amerikanischen 
Brenner- und Pyrometerbau möglich geworden.

Da in den d e u t s c h e  n  Hochofenbetrieben die Kuppel- 
temperatur wie auch die Verbrennungsverhältnisse bei der 
/Mehrzahl der neuzeitlichen Winderhitzeranlagen, die mit 
feingereinigtem Gichtgas beheizt werden, schon seit langen 
Jahren überwacht wird, konnten derartige Schäden, wie sie 
der amerikanische Bericht schildert, nicht festgestellt wer
den oder überhaupt auftreten.

Inzwischen sind amerikanische W inderhitzer mit den ge
nannten Sondersteinen und der Kuppeltemperaturüberwa- 
chuiig lange genug in Betrieb, um einwandfrei feststellen zu 
können, daß tatsächlich die nachteiligen und schädlichen 
Einwirkungen von Alkalien auf das Gitterwerk der W ind
erhitzer zum mindesten durch diese Maßnahmen so weit 
eingeschränkt wurden, daß keine Klagen über stärkere Schä
den auftreten.

Mit Gichtgas beheizte T i e f ö f e n  wiesen verschieden 
lange Betriebszeiten auf. In einigen Fällen wird feingerei
nigtes Gichtgas (0,02 g/Nm3) verwendet. A uf einem Werk 
werden jedoch  die T ieföfen  mit gewöhnlichem, in statischen 
Naßwäschern grob vorgereinigtem Gichtgas beheizt, das erst 
durch eine lange Rohrleitung an die Verbraucherstelie und 
daher trocken mit einem Staubgehalt unter 0,2 g/Ntn3 ge
langt. Eine mehr als vierjährige ununterbrochene Betriebs
dauer dürfte beweisen, daß Gas dieses Reinheitsgrades für 
die Beheizung von Tieföfen  genügt.

Als man Hochofengas zur Schwachgasbeheizung im
K o k e r e i b e t r i e b  anwendete, wurde die Forderung auf
gestellt, daß die Reinigung nicht weit genug durchgeführt
werden könne. Man hatte zur Feststellung der Auswir
kungen auf den Kokereibetrieb etwa sechs Monate lang
eine Batterie ständig mit einem Hochofengas beheizt, das 
noch etwa 0,1 g Staub/Nm3 enthielt. Dieser Reinheitsgrad 
war jedoch  völlig ungenügend, da er zu Betriebsstörungen 
führte. Der amerikanische Verfasser verlangt für die Schwach
gasbeheizung ein Gas mit höchstens 0,02 g Staub/Nm3.

Der Wunsch nach einem weitgehend von Staub befreiten 
Gichtgas für den G a s m a s c h i n e n b e t r i e b  ist unbe
streitbar. In früheren Jahren stellte man diesen Betrieben 
ein Gas zur Verfügung, das in Skrubbern oder Naßventila
toren gereinigt wurde und einen Staubgehalt von noch etwa 
0,06 g/Nm3 aufwies. Jedoch bildeten sich hierbei starke 
Ansätze an den Ventilatoren und sonstigen gegen Verstau
bung und Verkrustung empfindlichen Teilen der Gas
maschinen.

Nach dem vorliegenden Bericht verlangt der amerika
nische Hüttenwerksbetrieb heute

Staubgehalt
des Gichtgases *

für die Schwachgasbeheizung der K o
kereien und für den Gasmaschinen
betrieb .......................... ......................... unter 0,02 g/Ntn3

für neuzeitliche, enggegitterte W ind
erhitzer (obwohl einerseits behaup
tet wird, daß dies ein unnötig hoher 
Reinheitsgrad für Winderhitzer sei, 
während anderseits eine wesentlich 
bessere Reinigung auch für die 
W inderhitzerbeheizung verlangt
w i r d ) ......................................................etwa 0,03 g/Nm3

für Kesselhausbetriebe, Walzwerks- 
öfen, Tieföfen  und ähnliche Zwecke mindestens 0,2 g/Nm3,

frei von mitgerisse
nen überschüssigen 
W  assertröpf chen. 

Vergleicht man diese Angaben mit der E n t w i c k l u n g
d e r  G i c h t g a s r e i n i g u n g  i n  d e u t s c h e n  H ü t 
t e n b e t r i e b e n 1), so ist grundsätzlich festzustellen, daß 
auf Grund der sicherlich sehr langjährigen und zahlreichen 
Erfahrungen und Untersuchungen gerade ein möglichst hoher 
Reinheitsgrad verlangt wird, gehen doch die Forderungen bei 
Aufstellung von Neuanlagen schon auf eine Gewährleistung 
von 0,010 g/Ntn3. Zahlreiche Groß-Feinreinigungsanlagen be
liefern heute in unseren Hüttenbetrieben die Gichtgas
verbraucher, gleichgültig, ob es sich um Winderhitzer, Gas
maschinen, Dampfkessel, Kokereien, Wärm- oder Schmelz
öfen handelt, m it einem gleichbleibenden Reinheitsgrad von 
sogar 0,005 g/Nm3 und noch darunter, bei Betriebskosten, 
die weit unter den Reinigungskosten älterer Gasreinigungs
anlagen liegen, die höchstens auf 0,050 bis 0,020 g/Nm3 
reinigen. D ie Forderung nach derart hohen Reinheitsgraden 
ergab sich aus der Erkenntnis, daß das sauberste Gas auch 
im Hüttenbetrieb gerade gut genug ist; die mit hoch
gereinigtem und vor allem trockenem und kaltem Gichtgas, 
in mehreren Jahren gemachten Erfahrungen haben dieser 
Entwicklung in jeder W eise recht gegeben. Das Fehlen 
von Verkrustungen und Staubansätzen, der unangenehme 
Alkalienangriff auf feuerfeste Steine, das Wegfallen von 
Wasserausseheidungen und Wasseransammlungen in Leitun
gen und vor den Verbraucherstellen haben eine ungestörte 
und gleichbleibende Versorgung aller Gichtgasabnehmer er
möglicht. Im Gegensatz zu der durchaus noch nicht ein
heitlichen Auffassung der amerikanischen Fachkreise auf 
Grund der dort noch nicht abgeschlossenen Entwicklung 
kann festgestellt werden, daß die deutschen Gasreinigungs
verfahren und neuzeitlichen Anlagen in voller Erkenntnis 
der großen Bedeutung der Gichtgaswirtschaft für den Ener
giehaushalt der Forderung der Hüttenbetricbe nach einem 
sauberen, füE jeden Zweck verwendbaren und billigen Gas 
schon seit Jahren mit vollem Erfolg nachgekommen sind.

Kurt Guthmann.

Neue Vanadinvorkommen 
in den Vereinigten Staaten von Amerika

Ueber die Entdeckung von Vanadinvorkommen, d ie zur 
Befriedigung des Vanadinbedarfs der Vereinigten Staaten 
herangezogen werden können, gab das Informationsamt des 
Bureau o f  Mines eine Mitteilung heraus. In den zur Her
stellung von Düngemitteln verwendeten Phosphatlagerstätten 
von Idaho und W yoming stellte das Geologische Bundesamt 
Einsprengungen von Schiefem und Knollen fest, die Vana
din enthalten. Schon früher waren geringe Mengen von 
Vanadin in den Phosphaten festgestellt worden. Später fand 
man, daß unauffällige und unwichtig erscheinende dunkle 
Schiefer und Knollen mehr Vanadin enthalten als das 
Phosphat selbst. Nunmehr ließ  das Geologische Bundesamt

’ ) G u t h m a n n .  K .: Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 865/70 
u. 883/91 (W ärmestelle 297, Hoehofenaussch. 201).
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alle früheren Schürfungen sorgfältig aufnehmen und unter
suchen, w obei sich abbauwürdige, jedoch  nicht näher ge
nannte Vanadingelialte ergaben. Im Frühjahr 1942 deutete 
alles darauf hin, daß ein Lager von hinreichender Mächtig
keit und Ausdehnung größere Mengen Vanadin enthält. 
Stollen zur Aufwältigung wurden vorgetrieben, und man 
erwartet, bald mit der Gewinnung des Vanadins beginnen 
zu können.

Als L e g i e r u n g s b e s t a n d t e i l e  niedriglegierter 
Sonderstähle werden folgende Zahlen genannt: 0,1 %  V, 
0,25 %  M o, 0,6 %  Cr, 1,1 %  Mn, 3,5 %  Ni. D ie hohen Ge
winnungskosten haben bisher einer weitgehenden Verwen
dung von Vanadin im W ege gestanden, jedoch  kann sich 
dieses nach der genannten Quelle grundlegend ändern, wenn 
die neue Lagerstätte billig und reichlich Vanadin liefert. 
Besondere Bedeutung hat Vanadin für die in der Erdöl
industrie verwendeten Stähle. H ans S ch m id t.

Die Bestimmung von Zustandsschaubildern 
durch Röntgenverfahren

A m  22. September 1942 veranstalteten das Institute of 
Physjcs und das Institute of Metals gemeinsam unter dem 
Vorsitz von W . L. B r a g g im Hörsaal der Royal Institution 
in London eine Aussprache über die Anwendung röntgeuo- 
graphischer Verfahren zur Bestimmung von Zuslandsschau- 
b ildem , über die H. L i p s o n 1) ausführlich berichtet. Die 
Kristallographen, die zuerst bei der Untersuchung von Zu- 
standsschaubildem von Röntgenverfahren Gebrauch machten, 
haben verständlicherweise manchmal gewisse, für den Me
tallurgen selbstverständliche Vorsichtsmaßnahmen außer acht 
gelassen, während die Metallurgen anderseits die Röntgen- 
strahlen nur als ein neues Hilfsmittel für ihre Arbeit an
sahen, ohne zu bedenken, daß die Röntgenstrahlen grund
sätzlich andersartige Auskunft liefern als alle anderen Ver
fahren. Der verschiedene Standpunkt von Kristallographen 
und Metallurgen läßt sich recht gut schon an dem feinen 
Unterschied in der Formulierung der Titel erkennen, die 
die beiden ersten Vortragenden für ihre Vorträge gewählt 
hatten. Während der Physiker Professor O w e n (Bangor) 
kühn über „ D i e  B e s t i m m u n g  v o n  P h a s e n -  
g r e n z e n  i m  Z u s t a n d s s c h a u b i l d  d u r c h  R ö n t 
g e n v e r f a h r e n “  sprach, berichtete der von der metaU- 
urgischen Seite kommende Dr. H u m e - R o t h e r y  (Ox
ford) vorsichtig über „ D i e  A n w e n d u n g  v o n  R ö n t 
g e n v e r f a h r e n  a u f  d i e  B e s t i m m u n g  v o n  
P h a s e n g r e n z e n ’ i n  m e t a l l u r g i s c h e n  Z u 
s t a n d s s c h a u b i l d e r n “ . Außerdem sprach noch 
Dr. B r a d l e y  (Cambridge) über „ D i e  U n t e r 
s u c h u n g e n  w ä r m e b  e h a n d e l t e r  L e g i e r u n g e n  
m i t  R ö n t g e n s t r a h l e n  u n d  M i k r o s k o p “ , wäh
rend von Dr. G a y  l e r  (Teddington) „ D e r  S t a n d 
p u n k t  d e s  M e t a l l u r g e n “  vertreten wurde.

E. A. O w e n  gal) in seinem Bericht zunächst einen kur
zen Ueberbliek über die Arbeiten des Physikalischen In
stituts in Bangor während der letzten zwölf Jahre, in denen 
besonders die Systeme K upfer—Zink, K upfer—Kadmium, 
Zink—Aluminium und Silber—Zink untersucht wurden. Er 
ging dann auf noch unveröffentlichte Einzelheiten der Ver
suchsführung und Probenherstellung ein, die sich aus den 
ersten Arbeiten ergeben hatten. Zur Herstellung von Proben 
genau bekannter Zusammensetzung würden die Bestandteile 
in kleine, zuweilen mit Graphit ausgekleidete Quarzröhrchen 
gebracht und in flüssigem Zustand bis zu 1 li lang ge
schüttelt. Im allgemeinen würde mit %-g-Schmelzen ge
arbeitet. Die Gleichmäßigkeit der Zusammensetzung würde 
durch Rückstrahlaufnahmen am festen Stück und an Feil
spänen geprüft, w obei Unterschiede von nur etwa 0,1 at% 
aufträten. Nach der Entwicklung eines geeigneten Abschreck
verfahrens sei so auch die Untersuchung der Systeme Kup
fer—Zinn, Kupfer—Aluminium, Silber—Aluminium, Gold— 
Aluminium und Gold— Kadmium gelungen; dabei seien, 
falls die Hochtemperaturpliasen beim Abschrecken nicht voll 
erhalten blieben, in großem Umfange auch Hochtemperatur■- 
Röntgenaufnahmen zur H ilfe herangezogen worden. Dem 
Physiker würde bei der zukünftigen Legierungsarbeit eine 
wichtige Aufgabe züfalleii: durch Streben nach höherer 
Meßgenauigkeit, durch Verbesserung seiner Technik und 
sorgfältige Wärmebehandlung seiner Proben werde er der 
metallurgischen Wissenschaft wertvolle Dienste leisten 
können.

0  J. Inst. Metals, Jan. 1943.

W. H u m e - R o t h e r y  führte aus, daß man zwischen 
der ersten angenäherten und der genauen Bestimmung eines 
Zustandsschaubildes unterscheiden müsse. Für die ange
näherte Bestimmung biete das Röntgenverfahren den großen 
Vorteil, daß es die Kristallstruktur der Phasen erkennen 
lasse; im übrigen aber sei es wohl zweckmäßig, mehrere 
Verfahren nebeneinander anzuwenden. Bei Feilspänen von 
heterogenen Legierungen sei Vorsicht geboten, da Um
wandlungen im Pulver notwendig langsamer ablaufen müß
ten als im festen Stück. Bei der genauen Ermittlung der 
Phasengrenzen seien für die Bestimmung der Solidus- und 
Liquidus-Linie die klassischen Verfahren zweifellos am 
besten geeignet; dagegen sei für die Umwandlungen im 
festen Zustand die Hochtemperatur-Röntgenkammer ein viel
versprechendes Hilfsmittel, während Abkühlungskurven we
niger geeignet seien. Am  Beispiel der Aufklärung einiger 
Unstimmigkeiten zwischen den Ergebnissen eigener und der 
Owenschen Arbeiten führte Hume-Rothery dann aus, daß 
neben dem Röntgenverfahren immer die mikroskopische 
Untersuchung herangezogen werden müsse; nur durch ge
meinsame Anwendung von röntgenographischen und klas
sischen Untersuchungsverfahren könnten Fehlschlüsse ver
mieden werden.

A. J. B r a d l e y  wies darauf hin, daß man gute, klare 
und verständliche Röntgenaufnahmen haben müsse, daß 
aber die hierfür nötigen Wärmebehandlungen nicht immer 
dieselben seien wie für die metallurgische Untersuchung. 
Deshalb könne es keine Wahl zwischen Röntgenstrahlen 
oder M ikroskop geben; beide Verfahren ergänzten sich viel
mehr gegenseitig. Für alle Untersuchungsverfahren seien 
einige grundlegende Forderungen zu ,beachten: hohe Rein
heit der Proben (etwa 99,9 at% und darüber), genaue 
Kenntnis der Zusammensetzung der Legierungen und sorg
fältige Glühung der Schmelzen nahe unter der Umwand- 
lungstemperatur. Häufig werde übersehen, daß auch das 
für • die Röntgenaufnahmen erforderliche Pulver nochmals 
geglüht werden müsse. D ie theoretische Ueberlegenheit 
des Röntgenverfahrens werde durch die Schwierigkeit des 
Arbeitens mit der unbedingt erforderlichen Hochtemperatur
kammer stark beeinträchtigt. Das Röntgenverfahren sei be
sonders nützlich bei der Untersuchung von Dreiphasen
gebieten in  Dreistoffsystemen. H ier gäbe die Röntgen
untersuchung rasch einen ersten Ueberbliek, dem eine m ikro
skopische Untersuchung bei hohen Temperaturen folgen 
müsse.

M. L. V. G a y 1 e r ging von dem Grundsatz aus, daß der 
Röntgenmann die vom Metallurgen gegebenen Grundlagen 
nicht unbeachtet lassen dürfe. D ie Vortragende gab einige 
Beispiele sowohl für die meist zu wenig beachtete Grenze der 
Leistungsfähigkeit der Röntgenstrahlen als auch für den 
umgekehrten Fall, wo sich Röntgenstrahlen als besonders 
nützlich erwiesen haben, und kam zu dem Schluß, daß 
zwischen M ikroskop und Röntgenstrahlen nur ein gradueller 
Unterschied bestehe. W ie mau manche Gefüge wegen ihrer 
Feinkörnigkeit nur unter hoher Vergrößerung sehen könne, 
so gebe es andere, die das noch höhere Auflösungsvermögen 
der Röntgenstrahlen erforderten. Anderseits sei allgemein 
anerkannt, daß eine Untersuchung immer mit schwacher 
Vergrößerung beginnen solle, und diese könne nur durch 
(Jas M ikroskop gegeben werden.

In der anschließenden regen E r ö r t e r u n g  wurde 
ebenfalls mehrfach die Notwendigkeit einer Zusammenarbeit 
zwischen MetaUurgen und Physikern betont und durch Bei
spiele für das Versagen des einen oder anderen Verfahrens 
belegt. Erwähnt sei noch die Bemerkung von H. L i p s o n ,  
der die Vollständigkeit der Theorie der Gleichgewichte be
zweifelte. Er nahm an, daß manche der aufgetretenen 
Schwierigkeiten nicht praktisch, wie durch Langsamkeit der 
Reaktionen oder Einfluß von Verunreinigungen, sondern 
vielmehr theoretisch bedingt seien. Als Beispiel führte er 
eine Untersuchung an Kobalt von 99,99 %  Reinheitsgrad an. 
das bei der Umwandlung von der kubischen in die hexago
nale dichteste Kugelpackung eine sehr beträchtliche Hysterese 
zeigte; dieses Verhalten eines Elementes könne durch die 
Gleichgewichtstheorie nicht erklärt werden.

H erm ann M ö lle r.

Aschenaustragung, Aschenschüssel, Tauchring 
und Austragschaufel bei Gaserzeugern

Fehler und Mängel findet man bei der Ausführung der- 
jenigen Teile der Gaserzeuger, die der Sehlackcnentfernung 
aus dem Schacht und aus der Schüssel dienen. D ie Zu
sammenstellung verschiedener Ausführungen in B ild  1 zeigt
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im Teilbild a eine häufig anzutreffende g u t e  Ausführung. 
Sie ist gut, weil zwischen Tauchring und ßcliiisselboden, 
zwischen Tauchring und der aufsteigendenj Schüsselwand 
und zwischen Schüsseloberkante und dem Tragring der Aus
mauerung genügender Spielraum ist (300 bis 350 m m ), so 
daß keine Klemmungen und Stauungen die Schlackenbewc- 
gung behindern.

a, ~b c

n u rl7 0 b is2 0 0 !

Behinderung d e r 
Schlachenaustra=  
gung durch große 
Rippen im Bereich 
des Stauberges

\ mm m al

Lasche

20mm
Bild 1. Richtige (a) und falsche (b bis e) Ausführung des Gas
erzeuger-Unterteils in bezug auf die Schlackenbewegung 

und den ausnutzbaren W inddruck.

Anders verhält es sich bei der im Teilbild b gezeigten 
Ausführung. H ier ist der Tauchring zu tief in die Schüssel 
hineingebaut. Bei nur 150 bi.s 200 mm Zwischenraum 
zwischen Tauchmantelunterkante einerseits und Schüssel
wand und Schüsselboden anderseits wird der Durchgang der 
Schlacke unter dem Tauchmantel von innen nach außen 
durch Klemmwirkungeu stark behindert, besonders für grö
ßere Schlackenklumpen. D ie Stocher haben dann viel Hand
arbeit unten am Gaserzeuger, um die Schlacke aus dem 
Schachtinnem nach außen vorzuholen, und verlieren Zeit, 
d ie sie besser oben auf der Bühne verwenden würden, um 
das Brennstoffbett im  richtigen Zustand zu halten. Außer
dem beeinflußt ein derartiger Mangel die Gleichmäßigkeit 
der Schlackenausträgung über den ganzen Umfang des 
Schachtes und damit die Gleichmäßigkeit des Brennstoff
bettes sowie die Güte des erzeugten Gases ungünstig.

Der tief auf die Schüsseloberkante heruntergezogene Trag
ring der Ausmauerung klemmt vor der Austragschaufel die 
Schlacke derartig ein, daß die Austragung aufs stärkste behin
dert wird und der Schlackenberg sich immer mehr, mitunter 
bis zum halben Schachtumfang, nach hinten ausdehnt.

Oft begegnet man Ausführungen der im  Teilbild c dar
gestellten Art. H ier ist der Tauchring stark nach oben weg
gerutscht, so daß die Unterkante nur etwa 150 mm unter 
der Schüsseloberkante liegt. Da man mit erheblichen Schräg
lagen der Schüssel und des Tauchmantels und auch mit zeit
weise unvollständiger Wasserfüllung rechnen muß, so er
geben sich oft nutzbare Eintauchtiefen von nur 120 mm 
und weniger, wobei dann derartige Gaserzeuger hohen Be
lastungen durch Abblasen eines großen Teils der zugeführ
ten Luftmenge a u s w e i c h e n ,  besonders bei Vergasung 
von Brennstoffen mit diclitliegendem körnigen Rückstand, 
z. B. bei Braunkohlenbriketts.

Teilbild d zeigt eine ebenfalls häufiger anzutreffende 
ungünstige Ausführung. Der Tauchring besteht aus Guß
eisen, ist sechsteilig, jeder Teil hat zwei große breite R ip
pen zum Zusammenschrauben der Teile und außerdem in 
der Mitte eines jeden Teils eine Versteifungsrippe, also im 
ganzen 12 Rippen oder Rippenpaare über dem Schacht
umfang, von denen mindestens eine, häufig aber zwei mitten 
im Stauberg vor der Austragschaufel liegen und die Aus
tragung der Schlacke behindern. Im Bereich des Stauberges 
sollen und brauchen sich keine Verbindungs- oder Ver
steifungsrippen zu befinden. Bei schmiedeisemen Taueh-

ringen Wird dieser Nachteil gewöhnlich vermieden. Sie 
bestehen aus nur drei Teilen, die durch niedrige W inkel-1 
eisen miteinander verbunden sind. Diese Ausführung hat 
sich bewährt.

D ie Austragschaufel selbst gibt mitunter Anlaß zu Stö: 
rungen, wenn sie nicht bis auf etwa 20 mm auf den Schüssel
boden herabreicht, sondern weiter, z. B. 80 bis 100 mm von 
ihm absteht (Teilbild d und e). G rößere Schlackenstücke 
können sich dann zwischen Schaufel und Schüsselboden fest
klemmen, die, wenn die Schaufel nicht sehr kräftig aus
geführt und sicher befestigt ist, zum Durchbiegen und A b 
reißen der Schaufel Anlaß geben. Besonders kann das bei 
Brikettvergasung mit Steinkohlenzusatz leicht geschehen, 
weil dann neben dem größeren kiesigen Rückstandanteil 
Schlackenstücke und Schlackenklumpen auftreten, die sehr 
hart und fest sind und dem Druck der Austragschaufel 
widerstehen.

Im Teilbild e  ist rechts eine Lasche angedeutet, d ie zur 
Ueberdeckung und Abdichtung eines ini Schüsselboden ent
standenen Loches angeschweißt Worden war. Sie erhöht die 
Gefahr des Festklemmens von Schlackenstücken unter der 
Austragschaufel ganz besonders. Man sollte derartige Maß
nahmen vermeiden, mindestens durch sehr kräftige Ausfüh
rung und Befestigung der Aschenschaufel oder z. B. durch 
starke keilförm ige Abflachung der Vorderseite der Lasche 
(vgl. schräg strichpunktierte Linie im  Teilbild e)  oder An
bringung einer bis zur Laschenoberkante reichenden Zement
schicht im  Schüsselboden (vgl. strichpunktierte waagerechte 
L inie), wenn es nicht m öglich ist, die Lasche unter 
dem Boden zu befestigen oder das Loch im Schüsselboden 
ohne jegliche Lasche zu verschweißen oder sonstwie ah- 
zudichten.

D ie Behandlung dieser Zusammenhänge führt zu der 
Frage, ob Tauchmantel, Schüssel und Austragschaufel in 
ihrer jetzigen grundsätzlichen Gestalt überhaupt den An
forderungen entsprechen, die vom Blickpunkt eines zweck
mäßigen Fließvorgangs der Rückstände gestellt werden 
müssen. Das ist offenbar nicht der Fall.

Die Austragschaufel soll die Schlacke vom  Schüsselboden 
langsam hochheben und allmählich über den Schüsselrand 
werfen. Diese Aufgabe ist eine ähnliche wie bei einer 
Pflugschar. Auch die Pflugschar hat die Scholle aus dem 
Boden zu schneiden, zu heben, zur Seite umzulegen und 
abzuwerfen, und diese Aufgabe, soll mit geringstem Energie- 
und Kraftaufwand erfüllt werden. Zu diesem Zweck ist die 
Pflugschar der angestrebten Bewegung der Scholle, d ie eine 
R a u m k u r v e  darstellt, angepaßt, d. h., die Pflugschar ist 
n a c h  a l l e n  d r e i  R a u m k o o r d i n a f e n  g e 
k r ü m m t ,  und zwar so, daß sich k e i n e  t o t e n  
R ä u m e  bilden können, die die Bewegung der Scholle 
durch starke Reibung erschweren würden.

ISchacht- Dmr.

Tauchmantel-
bisher übliche !  Cb 
ebenflächige /  
Schaufelform y

Bild 2. Vorschlag für eine pflugscharförm ige Au®trag- 
schaufel (Schüsselaußenwand fortgedacht).

Bei der üblichen Ausführung der Austragscliaufeln der 
Gaserzeuger, die eine ganz ähnliche Aufgabe zu erfüllen 
haben, ist dieser Grundsatz nicht berücksichtigt. An der 
Innenseite des Winkels, den die Austragschaufel mit dem 
Tauchmantel bildet, besteht ein t o t e r  R a u m  (a in 
Bild 2), in dem gestaute Rückstände bewegungslos liegen
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und die Bewegung des daran entlang fließenden Schlacken- 
stronies durch einen großen Reibungswiderstand hindern. 
W ie bereits an Hand des Teilbildes d in Bild 1 ausgeführt 
worden ist, wird dieser Nachteil oft durch 1 oder 2 breite 
Rippen, die in den Stauberg hineinragen, stark verschlimmert.

Nach dem in  Bild 2 wiedergegebenen Vorschlag wird 
die Schaufel nach allen drei Raumkoordinaten so ge
krümmt, daß der tote Raum a vermieden wird. An Stelle 
der Reibung Schlacke auf Schlacke tritt die viel geringere 
Reibung Schlacke auf Eisen. Der obere Teil der Schaufel 
ist auf der Schachtseite so gekrümmt, daß er die Schlacke 
in sanftem Bogen vom  Tauchmantel weg über die Schüssel
kante leitet.

Es erscheint notwendig, auf die Bewegungsverhaltnisse 
der Schlacke in der Schüssel selbst bei den üblichen Alls
führungen einzugehen (vgl. Bild 3). Die senkrechte Linie 
0— 1 entspricht der Schaufelkante auf der Schachtleite; bis 
zu dieser Linie schneidet also die Austragschaufel die 
Schlacke aus dem- Stauberg heraus. Hinter der Schaufel 
rutscht sofort Schlacke aus dem Innern nach, und dort, wo 
die Schaufel die Tauchmantelunterkante erreicht, hat sich 
der natürliche Böschungswinkel 0— 2 eingestellt. Der R o
tationskörper 0— 1— 2— 0 entspricht also der Schlackenmenge, 
d ie in diesem kleinen Bereich —  der nur etwa 3 %  vom 
Schachtumfang ausmacht —  aus dem Innenteil der Schüssel 
in den Außenteil gelangt. Verfolgt man an einer in Be
trieb befindlichen Schüssel d ie W iederauffüllung des 
Schüsselaußenteils über den übrigen Schachtumfang, so sieht 
man, daß sich der Böschungswinkel mit zunehmendem Um
gang der Schüssel allmählich abflacht, bis vor dem Stau
berg ein Ausgleich etwa nach der waagerechten Füllungs
linie 0—6 erreicht ist. Der Rotationskörper 0—2— 6— 0, der 
etwa gleich ist dem Rotationskörper 0— 1—2— 0, entspricht 
also der Schlackenmenge, die auf dem übrigen großen Um
fang bis zum Stauberg, das sind etwa 80 % , aus dem Schacht- 
innern in den Außenteil der Schüssel übergeht. Auf den 
übrigen 17 %  des Umfanges (im  Bereich des Stauberges) 
ist mit einem wesentlichen Schlackendurchgang infolge des 
Druckes des Stauberges kaum noch zu rechnen.

/Füllungslinie nach einer Schrifttum squelle)

(anaestrebte. aber'nicht erreichte 
eW ~  FüKungslinie vor dem Stauberg)

au f dem übrigen Schachtumfang bis 
zum Stauberg (d . 7z,. a u frd . 80% des 
Schachtumfanges)

im Bereich des den Tauchmantel unterschneidenden Schau* 
felteiles(d.h.aufetwaO°lodesSchachtum fanges)

n a c h  a u ß e n  a u s g e b a u c h t e s  P r o f i l  d e r  
. T a u c h r i n g m ü n d u n g  zu begünstigen.

Ebenso erscheint d ie u n v e r m i t t e l t  s t e i l  aufstei
gende Außenwand der bisherigen Schüsselausführungen 
unzweckmäßig, da hierbei ebenfalls Brückenbildungen und 
Klemmwirkungen zwischen der Schlacke innen und der 
Schlacke außen zu erwarten sind. Eine flachere Neigung 
der Schüsselaußenwand und vor allem auch ein sanfter 
bogenförm iger Uebergang vom  Boden zur Außenwand sind 
notwendig, um wenigstens nach M öglichkeit ein Hochstei
gen der Schlacke an der Außenwand, etwa nach der Linie 
z— z, und hiermit eine etwas gleichmäßigere Verteilung les 
Schlaekendurchganges über den Schachtquerschnitt zu er
reichen.

Ein v o l l e r  Erfolg kann jedoch  erst dann erreicht wer
den, wenn man die bisher waagerechte (über den ganzen 
Umfang gleich hohe Mündung des Tauchringes verläßt und 
ihn so ausführt, daß die Tauchmantelunterkante hinter der 
Schaufel ihren tiefsten Punkt (geringsten Abstand vom 
Schüsselboden) hat und von da bis zur Vorderseite der 
Schaufel s c h r a u b e n l i n i e n f ö r m i g  bis zu ihrem 
höchsten Punkt vor der Schaufel ansteigt' (vgl. Bild 5). A uf 
diese Weise wäre zu erreichen, daß im Bereich der Austrag
schaufel nur wenig Schlacke unter dem Tauchmantel hin
durchgeht (Fläche I in Bild 5), auf dem übrigen Schacht
umfang dagegen eine vielfach größere und gleichmäßig ver
teilte Schlackenmenge von innen nach außen gelangt 
(Fläche II).

Bild 3. Verlauf des Schlaekendurchganges aus dem Schacht- 
innern in den Schiisselaußenteil, über den Schachtumfang.

Somit ergibt sich eine sehr ungleichmäßige Verteilung 
des Schlackendurchganges von innen nach außen. Der stark 
einseitige Schlackendurchgang macht sich oft durch ein 
Schiefliegen des Feuers im Schacht bemerkbar und zwingt 
die Stocher, d ie Schlacke auf der einen Seite mit Kratzern 
unter dem Tauchmantel hervorzuholen. Verbesserungen in 
dieser Hinsicht erscheinen notwendig. Im Schrifttum findet 
man an einer Stelle die Angabe, daß die Auffüllung des 
äußeren Schüsselteils durch den von innen nach außen 
wirkenden Rostdruck nach der gekrümmten Linie 0—a— 7 
vor sich gehe. Der Verfasser hat bei keinem Gaserzeuger 
eine solche Aufstauung der Schlacke am Schüsselrand be
merkt. Sie dürfte auch kaum möglich sein. Durch bessere 
Ausbildung der Schüssel, des Tauchringes und der Rost-' 
form  dürfte höchstens eine Auffüllung bis zu der geraden 
gestrichelten Linie 0— 7 m öglich sein.

Bild 4 zeigt einige bauliche Grundsätze, die in diesem 
Sinne zweckmäßig erscheinen. Es handelt sieh darum, so
wohl dem Tauchmantel als auch der Schüssel eine Gestalt 
zu geben, die den fließtechnischen Bedingungen besser als 
bei d?n bisherigen Ausführungen entspricht. Die Schlacke 
kommt zwischen Tauchring und Rostunterteil senkrecht von 
oben herunter und soll in die waagerechte Richtung um
gelenkt werden. Diese Umlenkung wird erschwert durch das 
bisher übliche geradlinige Profil des Tauchmantels, da hierbei 
hinderliche Brückenbildungen und Klemmwirkungen auf- 
treten können. Richtig erscheint es, den allmählichen Ueber
gang von der Senkrechten in die Waagerechte durch ein

Die gleichmäßige Verteilung über den Seliachtumfang 
kann noch verbessert werden, wenn man die Austragschaufel 
nicht nach dem Teilbild A in Bild 5, sondern nach dem 
Teilbild B ausführt, d .h . nur bis zum Böschungswinkel a— b 
reichen lassen würde, da dann der unverhältnismäßig große 
Schlackendurchgang im wirksamen Schaufelbereich, d. li. 
unterhalb der Tauchmantelunterkante (Fläche I in Bild 3) 
ganz fortfallen würde. G u s t a v  N e u m a n n.

bhei förmige Förderbacken

Bild 4. Erleichterung und Begüpsitigung der Schlacken
bewegung durch stromlinienförmige Gestaltung des Tauch

mantels und dfes, Schusselbodens.

Austragschaufe!̂ \-__
TauchringunterbantetAbwicklung)

- 8600'

Tauchringunterkante

Sbhussemden

SchaufetausführungA SchaufelausführungB
(übliche) (neue)

Bild 5. Schraubenförmige Gestaltung der Tauchmantel
unterkante begünstigt eine ausgeglichenere Schlackenbe

wegung über den ganzen Schachtumfang.
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Patentbericht
K l. 48 a, Gr. 8, Nr. 735 516, v om  10. April 1940. 

Ausgegeben am 17. Mai 1943. H e i n r i c h  R e i n i n g  & 
Co., G. m. b. H. Verfahren und Vorrichtung zum Hartver
chromen von Hohlkörpern, z. B. Rohren aus Eisen und Stahl.

Die bei der Zersetzung des Elektro
lyten entstehenden und .sich auf der zu 
verchromenden Oberfläche absetzenden 
Gasbläschen, die porige und ungleich 
verchromte Stellen verursachen, werden 
durch W ischer beseitigt, die während 
der Verchromung die zu verchromen
den Flächen, z. B. das Innere des Ge
wehrlaufes a, bestreichen. Die Fort
bewegung des Wischers b, der aus 
nichtleitendem Werkstoff . —  z. B.
Kunstharz -— besteht, mit axialen 
Durchgangsöffnungen c und mit Bür
sten d  versehen ist, erfolgt zweck
mäßig durch die als Spindel ausgebildete Anode e.

K I .  3 1 c , Gr. 1802, Nr. 736 516, vom  9. Mai 1937.
Ausgegeben am 19. Juni 

1943. S c h o e l l e r -  
B l e c k m a n n  S t a h l 
w e r k  e AG. (Erfinder: 
Ing. Julius Hauck.) 
Schleudergußmaschine.

Die Gnßformen a 
sind geneigt und kreis
förmig um die senk
rechte Drehachse ange
ordnet. Der Verteiler 
b der Schmelze ist ein 
feststehender, abnehm
barer Behälter, der 
keine den Abfluß des 
Metalls störenden Ein
bauten aufweist. Sein 
Auslauf c hat etwa die 
gleiche Neigung wie die 
Gußformen und ist in 
der Umlaufrichtung der 
Formen gekrümmt. V or 

den Eingußöffnungen 
sind Vorsprünge d  vor
gesehen, die eine Platt
form zum Ausgießen 
des Metalls bilden.

K l .  42 k, Gr. 20o2, Nr. 727 017, vom  26. Mai 1937. 
Ausgegeben am .19. November 1943. M a u s e r - W e r k e  AG. 
(Erfinder: Dipl.-Ing. Wolfgang H erbold.) Vorrichtung zum 
Feststellen der Dauerschlagfestigkeit von schlagartig bean
spruchten Teilen, insbesondere Schußwaffenteilen.

Der den Prüfling u 
Bild 7 ßillfS  beaufschlagende Schlag

körper b ist als Stufen
kolben ausgebildet und 
im Zylinder c  geführt. 
Die bei d  eingeleitete 
Preßluft treibt den K ol
ben durch Druck auf
seine Ringfläche e  hoch
(vgl. Bild 2), w obei die
im oberen Zylinder
raum befindliche Luft 
verdichtet wird, sobald 
die Querbohrung /  in 
den Bereich der Zylin
derwandung tritt und 
dadurch die weitere Ent
lüftung verhindert und 

die Aufwärtsbewegung abbremst. Am Ende des Aufwärtshubes 
schlägt der K olben gegen den von der Feder g, deren Spann
kraft einstellbar ist, unterstützten Pufferhut h ;  gleichzeitig 
tritt (vgl. Bild 2) die Preßluft durch die Bohrungen /  und i
auf die obere, größere Kolbenfläche und treibt den Kolben
wieder abwärts, bis die Preßluft über die Bohrungen f, i 
und Schlitze k  auspufft. Durch Verschiebung der Büchse l 
können die höher oder tiefer liegenden Schlitze freigelegt 
und dadurch der Kolbenhub geändert werden. Bei einem

anderen Ausführungsbeispiel bewirkt die Federkraft des Prüf
lings den Rückhub des Kolbens.

Kl. 18 a, Gr. 5, Nr. 710 852, v om  29. M ärz 1938. 
Ausgegeben am 23. November 1943. Mit Zusatzpatent 730 639 
vom 6. August 1941; ausgegeben am 15. Januar 1943. 
A u g u s t - T h y s s e n - H ü t t e  AG. (Erfinder: Dr.-Ing.
Franz Bartscherer.) Verfahren und Vorrichtung zur Leistungs
erhöhung von Schachtöfen, insbesondere Hochöfen.

Um auch den inneren 
Querschnittszonen des 

Hochofens Verbren
nungsluft zuzuführen 
und damit seine Lei- 
stufig zu steigern, wer
den durch jede Blasform 
Windströme verschie
dener Pressung cingebla- 
sen. Während der am 
Kühlkasten a befestig
ten Ringdüse b durch 
den Stutzen c W ind üb
licher Pressung zuge
führt wird, wird die 
innere Düse d, die 
gegenüber der Ringdüse 
längsverschieblich ange
ordnet ist, mit Wind 
höherer Pressung und 
Temperatur oder auch 
höheren Sauerstoffgehal
tes versorgt, der bis in 
die Mitte der Beschickung vordringt. Damit der Sauerstoff 
aber nicht schon in den Randquerschnitten des Ofens mit der 
Beschickung in Reaktion tritt, wird nach dem Zusatzpatent 
der hochgepreßte Windstrom mit einem Schleier eines als 
Verbrennungsbremse wirkenden Schutzgases umgeben, wofür 
Wasserdampf, Kohlensäure und Stickstoff in Frage kommen 
und z. B. die heißen Abgase der Gasmaschinen verwendet 
werden können.

Wirtschaftliche Rundschau
Sonderbestimmungen für Stahlspäne 

bei der Schrottbewirtschaftung
Die Gemeinsame Anordnung der Reichsstelle Eisen und 

Metalle und der Reichsvereinigung Eisen über Schrottbcwirt- 
sebaftung vom 21. Dezember 1942*) ist um einige S o n d e r 
b e s t i m m u n g e n  f ü r  S t a h l s p ä n e 2) ergänzt worden.

Danach sind die Entfallstellen verpflichtet, Vorkehrungen 
zu treffen, daß Stahlspäne als k u r z e ,  s c h a u f e l b a r e  
Späne abgeliefert werden. Nur solche Stahlspäne dürfen als 
lange oder wollige Späne geliefert werden, die nicht durch 
spanbrechende Werkzeuge, Spänebrecher oder sonstige Ein
richtungen zu kurzen, schaufelbaren Spänen gebrochen wer
den können.

Solange keine betrieblichen Einrichtungen für die Auf
bereitung der Späne vorhanden sind, sind wollig anfallende 
Stahlspäne, ausgenommen legierte Stahlspäne, möglichst 
durch Brennen hochofeneinsatzfähig aufzubereiten.

Den Entfallstellen, Schrotthändlern und Schrottverbrau- 
chem  ist verboten, legierte Späne zu brennen.

Auf den Preis für Ia einsatzfähigen Stahlschrott werden 
folgende P r e i s a b s c h l ä g e  je  1000 kg eingeführt.
Für kurze, schaufelbare Stahlspäne . . . . . .  7,-— RM
für lange Stahlspäne......................................................12,—  RM
für wollige S tahlspäne................................................. 17,—  RM
für einsatzfähige H ochofenspäne................................13,—  RM
für gebrannte Stahlspäne, hochofeneinsatzfähig . 7,50 RM

Die Anordnung tritt am 1. Mai in Kraft. Sie gilt auch 
in den eingegliederten Ostgebieten und den Gebieten von 
Eupen, Mahnedy und Moresnet sowie sinngemäß auch 
im Elsaß, in Luxemburg und im Bezirk Białystok.

Die Bestimmungen dieser Anordnung finden auf sämt
liche bei ihrem Inkrafttreten bestehenden Abschlüsse zwi
schen Entfallstellen, Händlern und Verbrauchern Anwendung, 
soweit sie noch nicht abgewickelt sind.

')  Vgl. ¡Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 19.
2) Reichsanzeiger Nr. 91 vom 20. April 1944.
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Spaniens K ohlenförderung int Jahre 1943
Ueber die spanische Kohlenförderung der letzten Jahre 

unterrichtet nachstehende Uebersicht:
Jahr Anthrazit Steinkohle Braunkohle Zusammen
1930 605 024 6 577 133 379 976 7 562 133
1935 696 298 6 331 939 311 734 7 339 971
1939 563 963 6 042 264 193 575 6 799 802
1940 1 098 050 7 751 068 568 165 9 417 283
1941 1 169 024 7 606 154 819 186 9 594 364
1942 1 232 405 7 953 148 1116 880 10 302 433
1943 1 210 617 8 357 393 1 125 599 10 693 609
Aus dieser Uebersicht geht hervor, daß in den Nach

bürgerkriegsjahren —  insbesondere seit 1940 —  in Spanien 
eine gewaltige Steigerung der einheimischen K ohlenförde
rung, welche die wichtigste Voraussetzung für die indu
strielle Weiterentwicklung des Landes bildet, erreicht wer
den konnte. D ie Steigerung des letzten Jahres kommt aller
dings nicht ganz an die des Vorjahres heran.

Nachdem zur Zeit eine Reihe neuer Schächte in Asturien 
und Leon in  Vorbereitung sind, erwartet man für das Jahr 
1944 eine weitere Zunahme und neue Höchstleistungen.

Die Steigerung des vergangenen Jahres entfällt, wie die 
obigen Zahlen zeigen, fast ausschließlich auf S t e i n 
k o h l e ,  was in Spanien mit besonderer Genugtuung unter
strichen wird, während die Förderung von Anthrazit und 
Braunkohlen praktisch unverändert geblieben ist.

Das Schwergewicht der Steinkohlenförderung liegt nach 
wie vor in Asturien, wo im  Jahre 1942 5 516 216 t =  69,4 %  
und im Berichtsjahre 5 786 797 t =  69,2 %  der Gesarut- 
steinkohlenmenge gefördert wurden. An zweiter Stelle steht 
Leon mit 1 123 451 t und 1 185 395 t.

D ie Zunahme der Steinkohlenerzeugung hat im vergan
genen Jahr zum erstenmal zu einer spürbaren Besseiung der 
Versorgung der Industrie und der Eisenbahnen geführt, die 
jedoch auch heute noch von einer normalen Versorgung 
weit entfernt ist. In diesem Zusammenhang muß daran er
innert werden, daß bereits vor dem Bürgerkrieg in Spanien 
ein Kohlenmangel von 1 bis 1,5 Mill. t bestand, der durch 
eine jährliche Durchschnittseinfuhr von 1,2 Mill. t aus Groß
britannien und Deutschland gedeckt wurde.

Wenn auch inzwischen die Förderung sehr stark gehoben 
werden konnte, so ist jedoch  der Bedarf im gleichen Zeit
raum infolge der Industrialisierung im gleichen Maße ge
stiegen, so daß man auch heute noch für eine Deckung des 
Gesamtbedarfs mit dem gleichen Fehlbetrag rechnet. Nach 
einer kürzlichen Veröffentlichung des stellvertretenden Prä
sidenten des amtlichen Kohlenverteilungsausschusses schätzt 
man jedoch  den Fehlbetrag des dringendsten Bedarfs für 
Steinkohle auf etwa 350 000 t.

Bei der Eigenart der spanischen Kohlenvorkom men 
spielt dabei das F e h l e n  g e e i g n e t e r  K o k s k o h l e  
noch eine besondere R olle, so daß die spanische Eisen- und 
Stahlindustrie beispielsweise als d ie größte Verbraucherin 
von Kokskolüe im vergangenen Jahr trotz der gestiegenen 
Gesamtförderung an Kohlen noch immer unter den gleichen 
Versorgungsschwierigkeiten zu leiden hatte wie in den V or
jahren, und infolgedessen ihre Erzeugung an Roheisen und 
Rohstahl trotz dem dringenden einheimischen Bedarf und 
ihrer vorhandenen größeren Leistungsfähigkeit nicht stei
gern konnte.

Vereinsnachrichten
Pioniere der Arbeit

Bei der diesjährigen Tagung der Reichsarbeitskammer 
am 1. Mai hat der Führer einige hervorragende Männer des 
deutschen Arbeitslebens durch Ernennung zum „Pionier 
der Arbeit“  ausgezeichnet, unter ihnen unser Ehrenmitglied 
Kommerzienrat Dr. H e r m a n n  R ö c h l i n g  und den 
Ehrenvorsitzenden unseres Vereins Generaldirektor Dr. 
A l b e r t  V o g l e r .  W ir nennen hier weiter den W erk
meister E u g e n  W i e c z o r e k .  der auf einem deutschen
Eisenhüttenwerk tätig ist.

tj Ehrung
Unseren Mitgliedern Dr.-Ing. P e t e r  B a r d e n h e u e r ,  

Abteilungsdirektof des Kaiser-Wilhelm-Instituts für Eisen
forschung, und Dr. pliil. W i l l y  O e l s e n ,  Abteilungsvor
steher des Kaiser-Wilhelm-Instituts für Eisenforschung, wurde 
in A n e r k e n n u n g  i h r e r  V e r d i e n s t e  u m  d i e  
L ö s u n g  v o n  K r i e g s a u f g a b e n  vom Führer am 
21. April 1944 der T i t e l  P r o f e s s o r  verliehen.

Eisenhütte Mitteldeutschland
Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 

im NSBDT.
Am S o n n a b e n d ,  d e m  20. M a i  1944, hält die Eisen

hütte Mitteldeutschland, Bezirksverband des Vereins Deut
scher Eisedhüttenleute im NSBDT., in Thale am Harz eine 

Arbeitstagung 
ab mit folgendem T a g e s p l a n  :
Ab 10 Uhr Werksbesichtigung.
13.30 Uhr Eintopfessen im „Stadtgarten“ . 7;
15.15 Uhr Vorträge im „Stadtgarten“ . *
1. S t r a ß e n a n o r d n u n g  m e c h a n i s i e r t e r  F e i n 

b l e c h w a l z w e r k e .  Obering. Dipl.-Ing. H. G ü n t h e r.
2. D i e  E m a i l l i e r u n g  a l s  K o r r o s i o n s s c h u t z  

f ü r E i s e n .  Obering. Dr. phil. O. K  r ü g e r.
3. D e r  W e g  D e u t s c h l a n d s  u n d  d a s  d e u t s c h e  

H e u t e .  (Zwei Jahrtausende deutscher Geschichte in wehr
politischer Schau.) Geheimrat Prof. Dr. K ü h n e m a n n  .

20 Uhr kameradschaftliches Beisammensein.
Anmeldungen zur Teilnahme sind umgehend an dig Ei6en- 

und Hüttenwerke A.G., Thale, zu richten.

Eisenhütte Oberschlesien 
Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute 

im NSBDT.
Dienstag, den 16. Mai 1944, 15.30 Uhr, findet im ¡großen 

Sitzungssaal des Berg- und Hüttenmännischen Vereins 
Gleiwitz, Straßburger Allee 14, die

61. Sitzung des Fachausschusses Stahlwerk 
mit folgender T a g e s o r d n u n g  statt:
1. D a s  D u p l e x v e r f a h r e n :  K l e i n b e s s e m e r 

k o n v e r t e r  —  E l e k t r o l i c h t b o g e n o f e n .  
Berichterstatter: Dr.-Ing. E. H o 1 w e g.

2. E r g e b n i s s e  b e i m  B e t r i e b  d e r  K a m m e r z u 
s a t z b e h e i z u n g ,  Bauart Haag. Berichterstatter Dipl.- 
Ing. W o h l a u f .

3. A u s s p r a c h e  ü b e r  M a n g  an  v e r b r a u c h .
4. A u s s p r a c h e  ü b e r  H a r t  h e r  de.

„ Jv t der drangvollen Gegenwart, die tagtäglich von ungezählten Menschenkindern schwerste 
Opfer von G ut und Blut fordert, bleibt dem einzelnen nichts übrig als ein tapferes Aus- 
harren im Lebenskampf und eine stille Ergebung in den Willen der höheren Macht, die 
über ihm waltet. Denn ein rechtlicher Anspruch auf Glück, Erfolg und Wohlergehen im 
Leben ist niemandem von uns in die Wiege gelegt worden. Darum müssen wir eine jede 
freundliche Fügung des Schicksals, eine jede froh verlebte Stunde als ein unverdientes, ja als 
ein verpflichtendes Geschenk entgegennehmen. Das einzige, was wir mit Sicherheit als unser 
Eigentum beanspruchen dürfen, das höchste Gut, das uns keine Macht der Erde rauben 
kann, und was uns wie kein anderes auf die Dauer zu beglücken vermag, das ist eine reine 
Gesinnung, die ihren Ausdruck findet in gewissenhafter Pflichterfüllung."

SM ußw or t  aus einem kiirzlidb in K a s s e l  g ehaltenen Vortrag  von Qeh. (Regierungsrat P r o f e s s o r  Dr. (M a x  P l a n c k .  
T rä ge r  d e r  Carl-Lueg-Denkmünze des Vereins Deutsdber Eisenhüttenleute im (NSHDT., g eh .  23. April 1858.
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Die Wahl der Frequenz für die elektrische Induktionserhitzung.
Geschäftliche Mitteilung der AEG.

Das Erhitzen von Eisen und Metallen durch elektrische 
Induktionswirkung wird in der industriellen Fertigung zur Er
schmelzung von Eisen und Metallen und deren Legierungen 
in Induktionsöfen sowie für das Oberflächenhärten und Glühen 
bzw. Vergüten von Werkstücken aus Stahl in steigendem Maße 
in Anwendung gebracht. Beim induktiven Erhitzen wird die 
Wärme im Schmelzgut bzw. im Werkstück selbst erzeugt und 
durch die im Werkstück induzierten Wirbelströme mittlerer 
oder höherer Frequenz hervorgerufen. Induktionsströme mitt
lerer und höherer Frequenz haben das Bestreben, sich infolge 
der sogenannten Stromverdrängung in den äußeren Zonen des 
Schmelzgutes oder des Werkstückes zusammenzudrängen und 
dringen daher nur bis zu einer bestimmten Tiefe ein. Die 
Eindringtiefe der Induktionsströme ist abhängig von der elek
trischen Leitfähigkeit und der magnetischen Permeabilität des 
zu erhitzenden Werkstoffes sowie der Frequenz des verwen
deten Induktionsstromes.

Die Eindringtiefe der W irbelströme steht im umgekehrten 
Verhältnis zur verwendeten Stromfrequenz. Je kleiner die ge
wünschte Eindringtiefe sein soll, um so höher muß die Fre
quenz gewählt werden. Bei kleinen Härtetiefen von z. B. 
0,5 mm kommen Hochfrequenzströme von einigen hundert 
kHz und wegen der Wärmeleitung sehr kurze Aufheizzeiten in 
Frage während bei größeren Härtetiefen Mittelfrequenzströme 
von 500 bis 20 000 Hz zur Anwendung kommen.

Auch das Schmelzen von Eisen und Metallen in Induktions
öfen erfolgt im allgemeinen durch Induktionsströme mittlerer 
Frequenz, wobei die Wahl der Frequenzhöhe im einzelnen ab
hängig ist von dem zu schmelzenden Werkstoff, von der Stärke

der gewünschten Badbewegung, d. h. der „elektrischen“  Durch
mischung der Charge und der Größe des Induktionsschmelz
ofens. Im Niederfrequenz-Induktionsschmelzofen, der bei nor
maler Netzfrequenz von 50 Hz arbeitet, werden Metalle, ins
besondere Messing und Aluminium erschmolzen.

Zur Erzeugung von Hochfrequenzströmen dienen vor allem 
Röhrengeneratoren, die gegenüber den Maschinenumformern 
den wichtigen Vorteil haben, daß die Periodenzahl in weiten 
Grenzen ohne zusätzliche Verluste geändert werden kann. 
Mittelfrequente Ströme von 500 bis 20 000 H z werden in 
Maschinenumformern hergestellt, die für eine oder eventuell 
auch für zwei verschiedene Periodenzahlen gebaut werden 
können. Der Mittelfrequenzgenerator, in dem der mittelfre
quente Wechselstrom erzeugt wird, wird hierbei durch einen 
normalen direkt gekuppelten Drehstrommotor angetrieben. Die 
Spannung des Generators kann durch Aenderung seiner Er
regung in bestimmten Grenzen geregelt werden.

Das Anwendungsgebiet der elektrischen Induktionserhitzung 
für das Glühen und Härten ist neuerdings sehr umfangreich 
geworden. Für Kurbelwellenhärteanlagen u. dgl. sowie für 
Bolzenglühanlagen werden mittelfrequente Ströme bevorzugt, 
während für die Einzelzahnhärtung von Zahnrädern und 
das Härten kleinster Werkstücke —  also für geringe Härte
tiefen —  Hochfrequenz verwendet wird. Infolge der kurzen 
Anheizzeiten und der Möglichkeit, jederzeit eine genaue und 
gleichbleibende Bemessung der zugeführten elektrischen Lei
stung vorzunehmen, wird eine wesentliche Erhöhung der Pro
duktion und eine Verminderung des Ausschusses in der in
dustrieller Fertigung erzielt.

Schm iedestücke
Seit 1852 schon schmiedete Alfred Krupp 
gewaltige SchifFswellen; nurKrupp konnte 
damals die schweren Blöckedazu gießen 
u. schmieden. Viele ausländische W erke,
u .a . englische Schiffahrtsgesellschaften, 
machten den Fabriken und W erften die 
Verw endung Kruppscher W ellen, Kurbel
achsen usw. indieserZeitzur Bedingung. 
Inzwischen sind fast 1 OOJahre vergangen, 
Jahrzehnte weiterer groß er und größter 
Kruppscher Erfolge in der Herstellungvon 
Schmiedestücken jeder A rt und G röß e 
für alle W elt.

*

Bild: Eine aus dem Ausland bestellte 
Druckwelle aus hochwertigem Sonder
stahl. Durchmesser der Druckscheibe 
1680 mm, Fertiggewicht 10200 kg.

<§>
FRIED. KRUPP

2286 e
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D D S -A u to -S ta p le r  in einem B andeisenw alzw erk t>7ie

DANGO & DIENENTHAL
2*

Wenn die Diagramm-Kurve 
ins Schwanken gerät —

wenn es also doppelt darauf ankommt, die Diagramm- 

Ergebnisse mit peinlicher Genauigkeit zu verwerten, dann 

zeigt sich die besondere Q ualität der S. & S.-Diagramm- 

Papiere: Sie geben dem Registrier-Apparat an Präzision' 

nichts nach, man darf sich voll und ganz auf ihre Zu

verlässigkeit verlassen.

D I A G R A M M - P A P I E R E
» g a ra n tie rt zu ve rlä ss ig  «

c a r s . S c h l e i c h e r  & S c h ü l l
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BINDERBINDER
ZUG-UND 

BETÄTIGUNGS
MAGNETE

ELEKTROMAGNETISCHE 
AUFSPANNAPPARATE

HSWERKE AKTIENGESELLSCH 
ALPINE MONTANBETRIEBE

WILH. BINDER • M ASCHINEN- UND ELEKTRO-APPARATE-FABRIKEN
¡ A n f r a g e n  z u  r i c h t e n  a n  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .b .H . ,  . P ö s s n e c k .
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Umschitielz-Aluminium »Antioxydal«
^  für Stahldesoxydation ^

2 5 j ä h r i g e  Er fahrung,  

ne uze i t l i ch e  Hers t e l lun gs ver fah re n ,  

vorb i ld l i c he  m e t a l l k u n d l i c h - m e t a l l u r g i s c h e  Prüfung  

ver bürgen  höchstwert ige  Werkstoffe

METALLWERK OLSBERG GmbH.
HAUPTVERWALTUNG ESSEN

BÜROS IN: BERLIN W  8 • DRESDEN-A. 5 • NÜRNBERG O
767

KLÖCKNER SONDER-ERZEUGNISSE
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GESELLSCHAFT FÜR FÖRDERANLAGEN 
ERNST HECKEL M.B.H. 

SAARBRÜCKEN

b a u t  f ü r  d e n  H ü 11 e n b e tr i eb:

Transport- und Verladeanlagen aller Art 

Siloverschlüsse / Austragebänder 

Kohlenmischanlagen 

Kokskohlenwäschen

785

©  ARDELT

ARDELTW ERKE • ZW EIG B Ü R O  BERLIN
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G as-, ö l-  ufid elektrisch beheizte

und Industrieöfen
  j | : < ,| j

für ̂ lle  Zwecke * der Glüh- und Härtetechfiik
F e r n e r- /^ r e r n e r . ,  ^

Abschreck-, Kühl- und Reinigungsanlagen. Selbsttätige Beschickungs
vorrichtungen. Schalt- u. Regelanlagen. Härtereizubehör. Salzbadtiegel.

Planung und Einrichtung "Vollständiger H ärtereien .

D E G U S S A
ABTEILUNG IN D U STR IEO FE N BA U  • FRANKFURT AM  M A IN

Modell EKS 11
a 802

D  ©  D I  I I I I  i  S  * M
M A S C H I N E N F A B R I K  G. M. B. H. 

Büro Berlin: Berlin W 15, Bleibtreustraße 34/35

Die

Einständer-
Karussell-Drehbank
mit stufen los re g e lb a re m  Antrieb 

und au to m atisch er Drehzahlregelung 

bei Planarbeiten
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R in g sd o rff-W e rk e  K .-G ., B e r I i n - C h a r I o tt e n b u rg 9, H a l m s t r a ß e  10a
Ruf 9 9  0 4 6 8  —  D ra htan schrift: Kohlebürste 819

PUER * % 5 •? , '
? .  •
I ÉfiSIs 

jmmmI
■ ■ .

> . -1, _ j V f . ' * ”
:

■«

vmmm

S ch n e lla rb e itssta h l * S ilb e rstah l * Leg ierte  

D a u e rstä h le  * G u ß sta h ld rä h te  . E d e lb a n d 

s t a h l  • R o s t f r e i e  S t ä h l e  „ K a r o n i "  

W i d e r s t a n d s m a t e r i a l  „ C h r o n i k a "  

S c h n e l l a u t o m a t e n s t a h l  „  A W  A "

STAHLWERK KABEL C. POUPLIER JR. / HAGEN i. WESTF.
El e ktrot i  eg e I s ta h Iwe rk / Prä z i s ionsz ie  here ien  / Walz-  und H am m erwerke
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SACK

Schmiedemaschinen

MAICHINENFABRIKlACKiK DÜttELDORF

Pumpen- und Motoren-Fabrik
Anfragen erbeten an V erlag  Stah le isen  m. b . H .# Pössneck.

E W E F E R S  
A P P A R A T E

Wärmeaustauscher für alle 
industriellen Zwecke. 
Grofjraumheizung „Liescotherm".

j o h . K L E I N E W E F E R S  s o h n e
K R E F E L D  B ü r o s  i n  B e r l i n  • w i e n  • H a m b u r g



Die Voraussetzung für sichere 
Konstruktionen

ist eine genaue Kenntnis der Dauerfestigkeit, Zeit
festigkeit und Betriebsfestigkeit von Werkstoffen 
und Formelementen. Zu ihrer Ermittlung benutzt 
der Fachmann

Schenck-Schwingprüfmaschinen!

S T A H L  U N D  EISEN
B. N r. 19, 11. M ai 1944

Sie sind leicht zu bedienen, arbeiten rasch und lie
fern zuverlässige Angaben. Schreiben Sie wegen 
Einzelheiten an

Nietmaschinen
insbesondere mit

elektrischem Antrieb
LEIPZIGER MASCHINENBAU-GESELLSCHAFT 

W. UHLAND & CO., LEIPZIG 0 5

Thomas- und SM.-Stähle
für jeden Verwendungszweck

NEUNKIRCHER EISENWERK
A K T I E N G E S E L L S C H A F T  

V O R M A L S  G E B R U D E R  S T U M M

N E U N K I R C H E N  ( S A A R ) .

SCHOELLER W E R K
Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m .b .H ., Pößneck, 

W ohlfarthstraße 3/5.
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HENKEL & CIE. A -G  • P U S S E L D O R ^

D O H R L E I T U n C E n
geschwelOt und genietet für Wasser 
Gas, Dampf und jeden Verwendungs
zweck von 150 mm 0  aufwärts bis 
zu 10 mm Blechsttrke

Eisen- u. Metall werke Ferndorf
Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H ., PÖssnedc.

SCHMIEDEOFEN 
G L Ü H O F E N  
W ARM OFEN  
STAHL-REKUS

G. LUFT, Bonn a. Rh.
Industrle-Ofenbau Keram aghaus

W ir  re in ig e n  seit über 35  Jah ren  mit unserem

R O H R R E I N I G E R  „ M O L C H "
verkrustete Rohrleitungen a lle r  A rt.
W ir  lie fe rn  zu r Rein igung von Rohrsystemen 
a lle r  A rt unseren bew ährten
KESSELROHRREINIGER „M OLCH"
G E S .  F Ü R  R O H R E N R E I N I G U N G  

L A N G B E I N  & C I.E . 485
A nfragen  erb itten w ir an den V e rla g  d ieser Zeitschrift

L O K O M O T I V F A B R I K  
G. M. B. H.

Jaeger-Turbinengebläse für Luft oder Gas

C. H. J A E G E R  & C O ., L E I P Z I G
Pum pen- und G e b lä s e -W e rk  .65*

L a b o r a t o r i u m s a p p a r a t e
für die Elsen-,  Stahl-  und Metalluntersuchung  

mit bedeutenden Verbesserungen
nach Eder, Dr. Heczko, Prof. de Sy und ir. H. Haemers 

V e r la n g e n  S ie  L is t e n  m a t e r la l  I

G E B R U D E R  KLEES,  D Ü S S E L D O R F  1
F a b r i k  f ü r  L a b o r b e d a r f

Einr ichtung und E rgän zu ng  

chemischer und m eta l log ra f i scher

L A B O R A T O R I E N

J Ü A N  w
Spezialhaus für Laboratoriums-Einrichtungen

Düsseldorf

G en e ra lve rtre tu n g  der O ptischen W e rk e  C. Reichert
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B Ü R O  B E R L I N  - B E R L I N  W 6 2 .  B U D A P E S T E R  S T R A S S E  14

Dr. Vogel’s Sparbeize
fü r Eisen und Stahl

K o s t e n l o s e  I n g e n i e u r b e r a t u n g  
in a l l e n  B e i z f r a g e n

A l l e i n v e r k a u f :  

MaX Hoeck, D üsseldorf-O berkassel

533

SP.-Rechenscheibe
D R G M .

für W erkzeugmaschinen mii 
kreisender Bewegung zur Er
mittlung der Haupizeilen für 
die gesamte Bearbeilungs- 
länge, und zwar für:
B o h r e n ,  D r e h e n ,  F r ä s e n ,  
R u n d s c h l e i f e n  u s w .  
sowie der Schnittgeschwindig
keit, Durchmesser, Drehzahl. 
A lle  Resultate mit -  einer -  
Einstellung.
Lieferbar sofort vom  Vorrat, 
soweit Vorrat reicht.

HERMANN RIEGER, MUNCHEN'22
Hil degardst raße  18

842

M Ü L L E R
I N D U S T R I E O F E N B A U

M Ü N CH EN

Bau , E in r ich tung  
und In b e t r ieb se tzu n g  von 

Stah l-  und T e m p e rg ie ß e re ie n

Spezialgebiet:

KLEIN-SIEMENS-MARTIN'ÖFEN
bis 15 Tonnen F a s su n g  für  

S p e z ia l - S t a h l -  und T e m p e rg u ß  

k u rz f r is t ig  l i e f e r b a r

Fachleute zur Inbetriebsetzung

^  G . g r ü n d . t  1 8 9 2

«78 I M B E R T - G E N E R A T O R E N  G ES E L L S C H A F T  M B H ' K Ö L N

gestellt Viele lausend Anlagen  
verlassen monatlich die W erke, 
deren modernste Einrichtungen 

Q u a litä tsa rb e it  garan tieren .
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Du VudicUiu 
ist das tUcnstück ifidu HüUlcudatyc 

Von der ersten allen praktischen Anforderungen 
genügenden Ammoniak-Kältemaschine der W elt, f 
die ihr Begründer vor mehr als 60 Jahren baute, 
ist die Gesellschaft L I N D E  maßgeblich an der 

Weiterentwicklung der Kältetechnik beteiligt. 

Die L IN D E -K le in k ä l fe a u to m a te n  
„RS"  - „M ult i f r ig o r"  

sind Verdichter neuzeitlicher Bauart, die beste 
deutsche Wertarbeit verkörpern.

GESELLSCHAFT FÜR LINDE'S EISMASCHINEN A. G .
A B T .  « l E I N K Ä t t E M A S C H I N E N .

ß

SCHUTZ DEN HÄNDEN!

Hautschfiden an Händen und Unterarmen sind 

die Werktätigen fast aller Berufe ausgesetzt. 

Häufig treten lästige Ekzeme auf, deren Aus
heilung langwierig ist. Durch rechtzeitig ein

setzende Vorsorge können solche Störungen 
der G esu n d h e it  und der A rb e it  verhütet 

werden. Als Hautschutz und zur Hautpflege 
bewähren sich immer wieder

FISSM Schutzsalbe* Fetthaltig 
Schutzsalbe ■ Fettfrei

die von führenden Industrien gegen Haut
schäden verwendet werden

Aufklärendes Schriftgut durch 
D E U T S C H E  M IL C H W E R K E  * ABT. BERLIN  N 0 5 5

,4  O tlzr Q 3 /U ?

e i r  Raulimeter

G e n a u e  Festste llung  e rm ö g lich t das

f ö u & c f \ ,

d ie  n eu artig e  R auhigkeit; - 
Lichtschnitt-Meßeinrichtung

zur Kontrolle feinstbearbeiteter Ober
flächen an planen und runden Objekten 
Beleuchtung und Beobachtung durch e i n 
Objektiv
Vergrößerungen — mit Öl-Immersion — 
bis 800 x maximal 
Unterer Meßbereich 0 ,3 /t 

I L .—«■—- Auswertung durch
Okular-Schrauben-

SÄlflPt'l k Mikrome,er
...»V Leichte Verstellung

p p ^ fi des Objektes durch
großen Kreuztisch

Fordern Sie unsere Auskunft und Beratung!

Lie fe rung  von Bindem itte l und Verz innungspulver (te ch n .) fö r a lle  
V e rz in nung sarb e iten , z. B . beim Ausgießen von Lagern . EMIL BUSCH A-.G*OPT. JNDUSTRIE

V e r l a e  S t a h l e i s e n  m. b. H ., Düsseldorf und Pössneck. -  Verlagsleiter: A l b i i i  H o l l s c h  e c k ,  Düsseldorf und Pössneck. 
rantwortlich f. d. T extteil: D r.-Ing. D r. mont. E. h. O. P e  t e r  s e n , Düsseldorf. —  Verantwortlich f. d. Anzeigenteil: i. V . O s k a r G a r w g, 

Düsseldorf und Pössneck. — Anzeigenpreisliste 1. — D ruck: C. G. V  o g e 1, Possneck.

B itte  fordern S ie  A ng .bo t beim A lle in h e rste lle r :

DARACO GUNTHER
F a b r i k  g r a p h i t i e r t e r  L a g e r m e t a l le

L E I P Z I G  N 2 2  / F R I E D E N S S T R A S S E  7  / R U F  5 8 1 3  7 7

aus besten N eum etallen , werden in versch iedenen Leg ierungen , 
f ü r  je d e n  V e r w e n d u n g s z w e c k  g e e ig n e t ,  herg este llt, 
infolge der G raph itierung  b esitzen  DARACO - Lag erm eta lle  
höchste G le itfäh ig ke it neben anderen technischen Vorzügen.

<jwpffitierłe 
lagerttwtaCCe
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'  B A U  VON N 
S T A H L W E R K E N  

END
H tT T E N W  E R K S - 
EIN R IC H TU N G E N
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ALLES FOR'SjkKESSELHAUS
DAMPFKESSEL  

MAHL- J |
ANLAGEN

F E U E R U N G E N
ENTASCHUNGS 

ANLAGEN

K ohlen  S c h eid u n g s- G e se llschaft
M I T  B E S C H R A N K T E R  H A F T U N C  * B E R L I N  l l l l l

DR.C.OTTO^COmP.GmBH.BOCHUm
A U S  U N S E R E M  A R B E I T S G E B I E T :

B a u  vo n

K O K E R E I E N
K o h  len w e r t s t o f f  an I agen f ü r  K o k e r e i e n  
und s y n t h e t i s c h e  T r e i b s t o f f e ,  S p a l t -  und 

P o l y m e r i s a t i o n s a n l a g e n


