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Vorreinigung von Gichtgasen in Wirblern.
Von W alter Barth in Voélklingen.

(Theoretische Grundlagen der Entstaubung. Modellversuche. Vorreinigung in Staubsacken. Anwendung von Wirblern.
Vorausbestimmung der Abscheideleistung. Versuchsergebnisse einer ausgefiihrten Wirbleranlage.)

ine gute Vorreinigung der Hochofengichtgase bringt
vor allem folgende Vorteile: Die Feinreinigungen

stromungstechnische Aufgabe zuriickfiihren. Leider kdnnen
jedoch (ber die Stromungsverhaltnisse nur in den selten-

werden entlastet und dadurch leistungsfahiger. Gleichzeitig sten Fallen genaue Angaben gemacht werden, da fast jede

verringert sich der Staubanfall in den Leitungen. Der Staub
wird trocken wiedergewonnen und kann in einfacher Weise
aufbereitet und verhuttet werden.

Die Ursache der Staubabscheidung beruht auf
Richtungs- und Geschwindigkeitsanderungen der staub-
fihrenden Gasstrome sowie auf der Wirkung der
Schwerkraft. Zur Bestimmung der Staubausscheidung
und Staubbewegung benutzt man zweckmaéRBigerweise die
folgenden Bewegungsgleichungen nach W. Barth1)
fir Staubteilchen:

- Wf dcx
g(v,-cz= .dt
dc,,
(vy—cy=w. 6}
. dcz
g (vz— c2)-t-g-W, = Wj dt

Hierin bedeuten: g die Erdbeschleunigung in m/s2 v
die Geschwindigkeit des Gases in m/s, ¢ die Geschwin-
digkeit der Staubteilchen in m/s, Wf die Fallgeschwin-
digkeit der Staubteilchen in m/s in ruhendem Gas im
Beharrungszustand und t die Zeit in s.

Die Kennzeichen X, y, z bezeichnen die Komponenten
der Geschwindigkeiten nach den Koordinatenrichtun-
genx, y, z. zist die Koordinate in der Schwerkraftrichtung.
Statt der KorngroRe wurde der Einfachheit halber die Fallge-
schwindigkeit W eingefihrt, da zwischen KorngréRe und
Fallgeschwindigkeit beispielsweise wie in Abb. 7 angegeben
nach W. Seil?2, R. Meldau3d) und H. W. Gonell4) be-
stimmte Zusammenhange bestehen. Wenn die Strdémungs-
vorgange genau bekannt sind, also die Grofe und Rich-
tung der Geschwindigkeit in jedem Punkt des Raumes,
so sind durch die Gleichungen (1) die Bahnen der Staub-
teilchen eindeutig festgelegt und kénnen manchmal analy-
tisch, fast immer aber zeichnerisch ermittelt werdenb).
Man kann also jede staubtechnische Aufgabe auf eine

D Rauch u. Staub 22 (1932) S. 93/98; Arch. Warmewirtsch.
14 (1933) S. 267/69.

2) Rauch u. Staub 20 (1930) S. 101/04.

3) Der Industriestaub (Berlin: VDI-Verlag 1926) S. 67 ff.
4) Z. VDI 72 (1928) S. 945/50.

5) Vgl. W. Seil: Forschg. Ing.-Wes. Heft 347 (Berlin: VDI-
Verlag 1931).
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Stromung mit Wirbeln und Zweitstromungen aller Art
durchsetzt ist. Bei der Lsung stromungstechnischer Auf-
gaben hat sich vor allem der Modellversuch bewéhrt.

mKohe, /s =73kg/dm3
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Abbildung 1. Abhangigkeit der Fallgeschwindigkeit von der
KorngroRe.
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Damit Aehnlichkeit zwischen der Staubbewegung in Modell
und Ausfiihrung besteht, mussen aufer der Aehnlichkeit
des Stromungsvorganges und der geometrischen Abmessun-
gen die folgenden Beziehungen erfillt seinl):

Qa fS

Qm IS* " (2)
Wfa (sAt K’
Wfm \sj

wobei s eine kennzeichnende geometrische Abmessung in m
und Q die Gasmenge in der Zeiteinheit in m3/h bedeutet.
Mit dem Kennzeichen m werden die GroRen des Modells,
mit a die GrofRen des Betriebsgerates bezeichnet. Wenn
obige Bedingungen erfillt sind, verlauft der Entstaubungs-
vorgang im Modell und in der Ausfiihrung &hnlich, und es
ergeben sich die gleichen Abscheidegrade tj; es wird also

m= Ta
1129



1130 Stahl und Eisen.

Die obigen Beziehungen gestatten auch eine Umrechnung
von Versuchsergebnissen kleiner Abscheider auf &hnliche
groRere Abscheider, wobei gilt:

Qa= QmU

©)
Wla= W(m
Ma "M

mAbscheidegrad (dersuchsergebnisse)
n (Annahmen)
Druckabfallin cm W.S.

Bauart A
700
80
Bauart
0 005 070 0O/A/ 020 025 030 035

W asser- baw. Gasmenge in I/s
Abbildung 2. Abscheideleistung eines Wirblers.

Leider bereitet die Bestimmung der KorngréBen und Fall-
geschwindigkeiten sowie des Abscheidegrades im Betrieb
oft groRe Schwierigkeiten. Der feine Staub ballt sich haufig
zu kleinen Klumpen zusammen, so dall eine genaue Tren-
nung nach KorngréBen nicht mdglich ist.

Abscheidegrade aufGrund von dersuchsergebnissen
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Wassen-bzw. Gasmenge in 1/s
Abbildung 3. Abscheideleistung eines Staubsackes.

Um zuverldssige Zahlenwerte (ber die Leistungsfahig-
keit von Staubabscheidern zu erhalten, wurden Modell-
versuche ausgefiihrt. Nach den Erkenntnissen der Stro-
mungslehre6) verlaufen Stromungen von Gasen und Flissig-
keiten &hnlich, wenn die Strdomung bei gleichen Reynolds-

6) Handbuch der Physik, Bd. 7, hrsg. von H. Geiger und
K. Scheel (Berlin: Verlag Julius Springer 1929) S. 98.
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sehen Kennzahlen erfolgt. Man kann daher auch die
staubungsversuche mit Fllssigkeiten durchfiuhren,
man an Stelle des Staubes einen Stoff aufgibt, der ie e
wegungsgesetze (1) in Flissigkeiten befolgt. Diese e-
dingung ist anndhernd unter einigen vereinfachenden nN-
nahmen bei Quarzsand erfillt. Die Versuche wurden a er
mit Wasser und Sand von 0,2 bis 0,8 mm korngroge und
Abscheidern von 50 und 70 mm Dmr. durchgefiihrt. Sand
kann durch Fallenlassen in einem mit Wasser geflllten Rohr
sehr leicht in verschiedene Kornklassen zerlegt werden,
und die Gefahr der Klumpenbildung ist auch sehr gering.
Der Abscheidegrad eines Abscheiders wurde dadurch
bestimmt, daR der aufgegebene und abgeschiedene Sand
ausgewogen wurde. Auf diese Weise wurden zahlreiche
Abscheiderbauarten in Abhé&ngigkeit von den geometrischen
Abmessungen, der Korngrée und der Belastung unter-
sucht. In Abh. 2 und 3 sind die Abscheidegrade von zwei
verschiedenenWirb-
lern und  einem
Staubsack aufgetra-
gen. Die Abscheider
selbst zeigt Alb. 4.
Die Uebertragbar-
keit der Ergebnisse
auf mit Staub und
Gas betriebene Ab-
scheider ist natlr-
lich nur unter ge-
wissen  Einschrén-
kungen und Vor-
behalten  mdglich.
Dies gilt vor allem
dann, wenn es sich
um Vorgange han-
delt, bei denen eine
Wiederaufwirbelung
des bereits abge-
schiedenen Staubes
stattfindet. Die
Modellversuche ergeben eine Reihe wichtiger Hinweise, die
beim Bau von Staubabscheidern zu beachten sind. So zeigt
sich beispielsweise, dal durch Wirbelbildung haufig der ab-
geschiedene Staub wieder aufgehoben werden kann. Irgend-
welche Einbauten, sei es zur Vermeidung der Luftwirbel-
bildung in Wirblermitte oder zu anderen
Zwecken, bringen durchweg eine Verschlech-
terung der Staubabscheidung.

Haufig findet eine meist unbeabsich-
tigte und unerwinschte Vorreinigung
von Gichtgasen bereits in den Rohr-
leitungen statt. Besonders stark ist die Staub-
abscheidung an starken Umlenkungen. Auch
in den Gasstrom eingebaute Korper geben
zur Staubausscheidung AnlaB. Die Ursache
dieser Staubausscheidung ist ohne weiteres
klar. Die Staubteilchen kdnnen infolge ihrer
Tragheit der Umlenkung der Gasstromung
nicht folgen und werden ausgeschleudert.
Die Bahnen der Staubteilchen und damit
die Stellen der voraussichtlichen Staubablagerungen kénnen
mit Hilfe der Gleichung (1) bestimmt werden, wenn man die
Geschwindigkeitsverteilung an der Umlenkstclle durch
irgendwelche Annahmen festlegt. Je scharfer die Umlenkung
und je gréRer die Geschwindigkeit, um so starker die Gefahr
der Verschmutzung. Es empfiehlt sich daher, nicht nur
aus Grinden einer Verringerung des Druckabfalls, sondern

n
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Abbildung 4. Einrichtung
zur Vorreinigung von Gichtgasen.
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auch aus staubtechnischen Griinden die Verlegung weiter
Rohrleitungen und sanfter Krimmer. Bei sehr hohen Ge-
schwindigkeiten kann der abgeschiedene Staub wieder auf-
gewirbelt und mitgenommen werden. Wird die Leitung
nicht fortlaufend gereinigt, so stellt sich ein engster Quer-
schnitt in der Rohrleitung ein. Die GroRe dieses Quer-
schnittes ist bei gegebener Gasmenge von der Korngrofle
des Staubes und damit von der Gute der Vorreinigung
abhéangig.

Die Vorreinigung in Hochofenstaubsédcken ge-
schieht in der Weise, daB das Gas durch einen grofen Be-
hélter geleitet wird. Die Geschwindigkeit wird dabei so weit
verringert, dal der Staub ausfallt. In All. 4 ist ein der-
artiger Hochofenstaubsack schaubildlich dargestellt. Wenn

Abbildung 5.
Stromung im Staubsack (Modellversuch).

sich die Geschwindigkeit gleichmaBig (ber den ganzen
Querschnitt verteilte, wirde aller Staub ausgeschieden
werden, dessen Fallgeschwindigkeit groRer ist als die Ge-
schwindigkeit des aufsteigenden Gasstromes. Unter dieser
Voraussetzung erhdlt man folgende Abscheidegrade:

D= 100% fir "% <w
O]
wl= 0% fur @ _ SW,.
D* Tt
Fir die Staubsorten I, Il, Il usw. nach Zahlentafel 1 er-

rechnen sich die in All. 3 gestrichelt eingezeichneten Ab-
scheidegrade, wobei angenommen wurde, dal von jeder
KorngroRe der gleiche Anteil in der Mischung enthalten
sei. Die tatsdchlich erreichten Abscheidegrade liegen, wie
-166. 3 zeigt, erheblich tiefer. Den Stromungsverlauf im
Staubsack zeigt All. 5. Eine Staubsackhalfte, welche im
verkleinerten MafRstab als Gerinne ausgebildet worden war,
wurde von Wasser durchstrémt und die Strémung durch
Aufstreuen von Aluminiumpulver sichtbar gemacht. Unter
gewissen Bedingungen, auf die hier nicht ndher eingegangen
werden kann, ist eine Uebertragung der Stromungsvorgénge
auf den Staubsack zuldssig. Es zeigt sich, dal die beab-
sichtigte Verringerung der Geschwindigkeit nur in geringem
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Zahlentafel 1. Abmessungen der untersuchten Ab-
scheidermodelle gem&R Abb. 1, 2 und 3.
Wirbler Wirbler
Staubsack | Bauart Bauart
A B
Durchmesser ,,D“ in m 0,07 @ | 0,050 0,05 0

Fallgeschwindigkeiten der fir die Modell-
versuche verwendeten Sandsorten gemaéR
Abb. 2 und 3.

Staub bzw. Sandsorte

Fallgeschwindigkeit Wj in m/s

I s etwa 0,02 —0,04
etwa 0,01 —0,02

etwa 0,005 —0,01

0,0025—0,005

MaRe eintritt und sich die Geschwindigkeit ganz ungleich-
maRig Uber den Querschnitt verteilt. Es werden also eine
Reihe Staubteilchen, die gemaR den Bedingungen (4) ab-
geschieden werden sollten, noch vom Gasstrom mitgerissen.
Die Abweichung wird um so gréfer werden, je ungleich-
formiger die Strémung verlauft, also je héhere Reynoldssche
Kennzahlen sie hat. Im Betrieb ist daher gegenuber dem
Modellversuch mit noch erheblich ungilinstigeren Werten
zu rechnen. Ein weiterer Nachteil der Hochofen-
staubsécke besteht darin, dal durch die Fiuhrung des
Gases von unten nach oben der Staubausscheidung ent-
gegengearbeitet wird.  Infolge der schlechten Abscheide-
leistung und der hohen Anlagekosten der Hochofenstaub-
sdacke geht man in neuester Zeit7) verschiedentlich dazu ber,
diese durch Wirbler (Zyklone) zu ersetzen. Bei der Beur-
teilung der Versuchsergebnisse der All. 3 ist zu beachten,
daB eine ganz scharfe Trennung des Versuchssandes in die
einzelnen Kornklassen nicht mdglich war und damit ge-
rechnet werden muf3, daB jede Absiebung etwa 10 bis 20 %
Sand der n&chsth6heren oder unteren Kornklasse enthélt.

Bei den W irblern wird neben der Wirkung der Schwer-
kraft auch die Wirkung der Schleuderkréafte zur Abscheide-
leistung mit herangezogen. Das Gas wird dabei tangential
einem zylindrischen Behdlter zugefiihrt und durch ein Tauch-
rohr in Behaltermitte abgezogen, wie dies in All. 4 darge-
stellt ist. Durch die tangentiale Zufiihrung des Gases wird
das im Behalter befindliche Gas in Drehung versetzt, und
die Staubteilchen werden nach auBen geschleudert; dort
treffen sie auf die Wand auf und fallen unter dem Einflu
der Schwerkraft nach unten, wo sie abgezogen werden.

Zur Berechnung der Abscheideleistung der
W irbler sind verschiedene Theorien entwickelt worden8),
die aber leicht zu falschen
SchluRfolgerungen fiihren kén-
nen. Im folgenden soll eine Be-
ziehung abgeleitet werden, die
den EinfluR baulicher Aende-
rungen in vielen Féallen ab-
zuschétzen gestattet. GemaéR
All. 6 mdge eine ringférmige
Gasmenge von der Starke dr
und dem mittleren Durchmes-
ser 2r mit der Geschwindig-
keitu umlaufen. In dieser Gas-
menge befindet sich ein Staubteilchen mit der Fallgeschwin-
digkeit WE Die Fallgeschwindigkeit W£sei so klein, daR die
Staubgeschwindigkeit praktisch gleich der Gasgeschwindig-
keit gesetzt werden kann. Dann wirkt auf ein Staubteilchen

7 Val.
S. 1232/33.

e) Vgl. z.B. P. Rosin, E. Rammler und W. Intelmann:
Z. VDI 76 (1932) S. 433/37.

Abbildung 6.
Staubbewegung im Wirbler.

auch K. Guthmann: Stahl u. Eisen 51 (1931)
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eine Schleuderkraft, die es mit der Ausscheidegeschwindig-
keit Wr radial nach aulRen bewegt. Wr errechnet sich an-
nahernd wie folgtl):

W.= W,-(£). ©)
Fur den Druckabfall radial nach innen kann folgende Be-
ziehung aufgestellt werden:

so daB man findet:
M

wobei bedeutet:

p Druck in kg/m2
yg Raumgewicht des Gases in kg/m3

Wahrend im Staubsack die Fallgeschwindigkeit Wf zur Aus-
scheidung der Staubteilchen benutzt wird, tritt im Wirbler
an deren Stelle die Ausscheidegeschwindigkeit Wr. Im
Wirbler wird eine Abscheidung aller derjenigen Staubteilchen
erfolgen, deren Geschwindigkeit Wr gréRer ist als die
Radialgeschwindigkeit der Strémung nach der Mitte zu.
Die Ausscheidegeschwindigkeit Wr ist leicht ein Vielfaches
grofer zu machen als die Fallgeschwindigkeit W, auRerdem
ist die Radialgeschwindigkeit im Wirbler in der Regel sehr
viel geringer als die mittlere Geschwindigkeit im Staubsack.

Abbildung 7.

Anordnung des Staubsackes und Wirblers.
Daher konnen mit dem Wirbler viel héhere Abscheide-
leistungen erzielt werden als mit dem Staubsack. Die GroRe
der Geschwindigkeit Wr ha&ngt ihrerseits vom Druckgefélle
im Wirbler ab. Damit der Druckverlust nicht unzuldssig groR
wird, darf der Durchmesser nicht zu groR gewé&hlt werden.
Durch richtige Bemessung kann man ohne Verzicht auf eine
gute Abscheideleistung den Druckabfall in jeder gewd{inschten
Grenze halten. Wenn ein niedriger Druckabfall bei hoher
Abscheideleistung verlangt wird, wird man statt eines
Wirblers mehrere Wirbler kleineren Durchmessers, soge-
nannte Mehrfachwirbler, aufstellen. Dann besteht sogar die
Aussicht, Abscheideleistungen zu erzielen, die an die Lei-
stungen von Feinreinigungsanlagen heranreichen.

Diese theoretischen Ueberlegungen werden durch den
Versuch bestatigt. In All. 2 sind die durch den Modell-
versuch ermittelten Abscheideleistungen zweier Abscheider
aufgetragen. Mit steigender Belastung und zunehmendem
Druckabfall wird im Gegensatz zum Staubsack die Ab-
scheideleistung besser. Ein Vergleich der Versuchsergebnisse
eines Staubsackes und eines Wirblers zeigt die Ueberlegen-
heit des Wirblers ohne weiteres. So kann man z. B. bei dem
Wirbler der Bauart A nach All. 2 die Staubsorte Il bei
einer Belastung von 0,38 1/s mit 70 % abscheiden. Der
Staubsack darf jedoch nach All. 3 zur Erzielung gleicher
Abscheideleistung nur mit 0,02 1/s belastet werden, d. h.

038
man mifRte theoretisch = 19 Staubsacke aufstellen,

W. Barth: Vorreinigung von Gichtgasen in Wirblern.
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Zahlentafel 2. Zusammensetzung des Staubes auf
Grund der Versuchsergebnisse im Hochofengas-
wirbler des Dortmund-Hoerder Huttenvereins.

1 2 3 4 5 6
Mittlere Zusammensetzung des

. Staubes in %
Fallgeschwin-

KorngroBe — pej dslgalﬁegt von Absiebung sieﬁg-ng sieAth)J-ng errechnet
36kg/lu. 160° o AW aus hinter vor
Wirbler Wirbler Staubsack
mm Dmr. in m/s rd. rd. rd.
> 4 8,7 0,6 — — 0,51
3—4 8,3—8,7 0,6 — — 0,51
2—3 7,4—8,3 0,5 — — 0,43
1—2 55—74 2,2 — — 1,87
0,5—1 3,65—5,5 10,8 — — 9,22
0,3—0,5 2,3—3,65 21,5 0,2 — 18,31
0,2—0,3 1,6—2,3 28,3 0.8 — 24,22
0,1—0,2 0,805—1,6 28,5 21,3 — 26,85
0,075—0,1 0,54—0,805 3,0 16,7 — 4,58
< 0,075 0,54 4,0 61,0 100,0 13,50
Zusammen 100,0 100,0 100,0 100,00
Angefallene  Staub-

menge in t/Tag rd. 190,0 rd. 27,0 rd. 6,0 rd.223,00

(Monatsmittel nach
Inbetriebnahme des
Wi irblers)

um die gleiche Gasmenge mit gleichem Abscheidegrad zu
entstauben.

Mit Hilfe der entwickelten Unterlagen soll als Beispiel
die Abscheideleistung in einem praktischen Fall er-
mittelt werden. Die Gichtgase eines Hochofens mit einer

Abbildung 8. Wirbler fur je 120 000 Nm3h.

Tagesleistung bis zu 1000 t mdgen zunédchst durch einen
Staubsack von 10 m Dmr. und anschlieBend durch zwei
Wirbler von 5 m Dmr. gereinigt werden, wie dies schaubild-
lich in All. 7 dargestellt ist. Die Abscheideleistung sei durch
Modellversuche vorher bestimmt worden, und die Ergeb-
nisse mdgen in Abb. 2 (Bauart A) und Abh. 3 wiedergegeben
worden sein. Der Ofen sei nicht voll belastet, und die Gas-
menge betrage im Mittel 160 000 m3h bei 150°, der Staub
hinter dem Ofen mdoge sich, wie in Zahlentafel 2, Spalte 6
angegeben, zusammensetzen. Zwischen Korngréfe und Fall-
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Zahlentafel 3. Berechnung des Staubsackes und Wirblers bei Anordnung nach Abb. 7.
1 2 3 | 10 12 13
Prozentuale Zusammensetzung der Prozentuale Zusammensetzung
Staubteile nach den der Staubteile nach den
Fallgeschwindigkeiten Wfa Fallgeschwindigkeiten Wfa
Fallgeschwin-  Fallgeschwin-  ap. Ab-  Nicht ab- . Fallgeschwin-
digkeit des digkeit des  scheide- geschie- glecscmae_ Fallgeschwin- ;0 cit des Ab- Ab-  Nicht ab-
Staubes im Staubes im grad dener dener digkeit des Staubes im  scheide- ie- ie-
Staubsack- ausgefihrten Staub Staub Staub Staub _Staubes im ausgefuhrten grad geschie geschie
Modell Staubsack Staub- (\:Ilgrtn bezogen bezogen hdigrg"" Wirbler-Modell Wirbler des Staub Sdtearzjel;" Sdtznuetl)’v
Wim Wia sackes o = auf auf Staub- wm Wfo Wirblers vor dem  e;00en  bezogen
sack  Staub  Staub ook Wirbler  auf Staub auf Staub
vor dem vor dem vor dem vor dem
Staub- Staub- Wirbler  Wirbler
. sack sack
cm/s cm/s 76 o 9% % % cm/s cm/s % % %
a) Staubsack b) Wirbler
> 32 > 384 100 11,5 115 0 — > 32 > 320 100 0 0 0
16—32 192—384 100 32,0 32,0 0 - 16—32 160—320 100 0 0 0
8—16 96—192 94 345 32,4 2,1 9,65 8—16 80—160 100 18,50 18,50 0
4—8 48—96 20 9,5 1,9 7,6 34,30 4—38 40—80 100 32,00 32,00 0
2—4 24—48 0 5,0 0 5,0 22,30 2—4 20—40 85 21,00 17,80 3,20
1—2 12—24 0 3,5 0 3,5 15,75 12 10—20 72 12,50 9,00 3,50
0,5—1 6—12 0 2,0 0 2,0 9,00 0,5—1 5—10 53 8,00 4,25 3,75
0,25—0,125 3—1,5 0 1,2 0 1,2 540 0,25—0,125 2,5—1,25 25 5,00 1,25 3,75
< 0,125 < 15 0 0,8 0 0,8 3,60 < 0,125 < 1,25 0 3,00 0 3,00
Zusammen 100,0 77,8 22,2 100,00 Zusammen 100,0 82,80 17,20
Belastung des Staubsackes . . . . 160 000 m3¥li bei 150° Belastung des Wirblers 160 000 m3h bei 150°
Durchmesser des Staubsackes . . ..ol =10 m Durchmesser des Wirblers .., =5m
Durchmesser des Staubsackmodelles ...................... = 0,07 m Durchmesser des erblerm_odelles =005 m
o6 /10 00\2 5 Zahl der angeordneten Wirbler =2
S fur Staubsack = e = 244000 Qa cir wirb /5,0012,6
Q W 77 fiir Wirbler \o1.05/ 100 000
e fur Staubsack /10,00 = 11,95 A fa fur Wirbler =
wa ~ X 0,07 T wis, fur wirbler = ) 558 10
M Ode W ASSErM ENGE ..ovvvvveeeeeeeeeeenessessessesssssssssssessssessess =0,1821/s  Modellwassermenge .. ~= 0,2221/s
Druckverlust im Model 9 cm WS
Druckverlust im ausgefiihrten Abscheider
(auf Grund der bekannten Widerstands-
gesetze umgerechnet) 75 mm WS
Zahlentafel 4. Zusammenstellung der Versuchsergebnisse im Hochofengaswirbler
des Dortmund-Hoerder Hitten Vereins.
i 2 3 4 1 5 6 7 8 9 0 1 1 2 1 13
Staubgehalt vor Abscheide-
Abge- ) Mitt- dem Wirbler, grade,
Abge- schie- Mittlere Wind- lerer errechnet auf errechnet auf
) ) Abge- schie- dene  Belastung  menge  Staub- Grund Grund
Betriebszeit  schiedene Entstaubte dene Staub- des des
Datum des Staub-  Gasmenge  gith  menge  Wirblers oo ﬂie:srt derab- der ab-
Wirblers - menoe menge  Mittel-  bei150°0  ofens  dem T WG OTERE GRS
werte Wirbler staub- wertes  Staub- wertes
menge menge
1934 t Nm3 g/Nm3 g/Nm3 m3h Hm’/k g/Nm3 g/Nm3 g/Nm3 % %
24. 8.-25. 8 815— 815 30,940 22200001) 13,9 -
25. 8. 815— 1503 9,460 660 000 14,4 ) 14,0 165000 36000 3,23 17,63 17,23 83.0 ; 79,2
25. 8. 1503_1825 3,410 260 000 13,1 107 000 96 000 5,85 18,95 1985 69.0 705
Zusammen 43,810 3 140 000
27. 8 goo__15»5 9,720 764000 12,9
27. 8. 1505—1845 10,130 400 000 24.1 169 000 84 000 4,27 28,37 20,67 85,0 79.5
27. 8.-28. 8. 18«— 915 12,150 1 560 000 7,88
28. 8 9151340 4,800 450000 242 ., 158000 114000 656 30,76 2296 785 715
28. 8.-29. 8. 1340— 9% 17,040 2030 000 8,40 '
29. 8 9 205 - 1606 35,620 794 000 45,0 187 000 79 200 2,71 47,71 19,11 94,2 86,0
29. 8—30. 8. 16°6_ g 26330 1350000 19,5
30. 8 83*—1315 13,520 532 000 25.3 173 000 93 000 3,04 28,34 19,44 895 83,4
Zusammen 129,400 7 880 000 83,0 78,2
% im Mittel

X) 92 500 Nm3h.
geschwindigkeit gilt bei sehr kleinen KorngréRen folgende
Beziehungl):

Wf= const N------- —,
I\Ig

@)
wobei bedeuten:

f KorngroBe des Staubteilchens in mm
Ts Raumgewicht des Staubes in kg/m3
7)d Zahigkeit des Gases in kg/m h.

Im vorliegenden Falle handelt es sich um Gichtstaub
(Erz, Kalk, Koks) von rd. 3,6 kg/dm3 Raumgewicht in Gas
mit einer Temperatur von 150°. Unter Beriicksichtigung der
Beziehung (8) wurde angenommen, daR die Fallgeschwindig-
keitenkurve fir diesen Staub, wie in Abb. 1 angegeben,
verlaufen mége. Damit kénnen die zu den einzelnen Korn-
groRen gehdrenden Fallgeschwindigkeiten ermittelt werden.

Zur Bestimmung der Abscheideleistung wird zundchst
mit Hilfe von Beziehung (3) die zu der gegebenen Belastung
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von Staubsack und Wirbler gehérende Modellwassermenge
und Gasmenge ermittelt. Dann greift man die Abscheide-
grade fir die einzelnen Kornklassen bei dieser Belastung in
Abb. 2 und 3 ab und berechnet mit Hilfe der Beziehung (3)
die im ausgefuhrten Gerat dazugehodrigen Fallgeschwin-
digkeiten der einzflnen Kornklassen. Diese Rechnung wurde
durchgefiuhrt und die Ergebnisse in Zahlentafel 3 fur den
Staubsack in Spalte 2 und 3, fir den Wirbler in Spalte 9
und 10 eingetragen. Zur Bestimmung des Gesamtabschei-
degrades muR die Zusammensetzung des Staubes nach den
Kornklassen Zahlentafel 3, Spalte 2 und 9, ermittelt werden.
Dazu wird die Kennlinie aufgezeichnet, und hieraus werden
die Anteile der einzelnen Kornklassen bestimmt. Die Ab-
scheidegrade der einzelnen Kornklassen sind bekannt, und
hieraus ist der Gesamtabscheidegrad und die Zusammen-

oS o nach Siebanalyse
B\ X _ - »i .Ber chnung
| * M= “edenen Sfaub im Staubsock
- *
J1 *7 VS(\ SN. W ) aub "orSfaubsach
5 “Abgeschiedener
§ 20 ‘mt Staub im Wirb/er N ..
\' %
3
OSs 08 78 76 80 8# 88 88 86 VO

Fallgeschwindigkeit Ity in m /s
Abbildung 9. Staubkennlinien.

setzung des Staubes vor dem Wirbler leicht zu errechnen. Die
Rechnung wurde fur Staubsack und Wirbler durchgefiihrt
und die Ergebnisse in Zahlentafel 3 eingetragen. Der Staub-
sack scheidet 77,8 % des Staubes ab, und der Wirbler hélt von
dem im Staubsack nicht abgeschiedenen Staub noch 82,8 %
zurick. Der Druckabfall im Wirbler errechnet sich auf
Grund der Modellversuche zu 7,5 mm WS.

Beim Dortmund-Hoerder Hittenverein in Dortmund
wurden zwei von der Dinglerschen Maschinenfabrik, A.-G.,
in Zweibricken (Pfalz), erbaute Wirbler von 5000 mm Dmr.
und 20 m Hohe aufgestellt, welche in Abb. 8 dargestellt sind.
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Die Anordnung der Anlage ist die gleiche wie in der schau-

bildlichenM&E 6. Die hauptsachlichsten Ergebnisse, die kurz

nach der Inbetriebnahme erzielt worden sind, wurden in den

Zahlentafeln 2 und 4 zusammengestellt. Der Wirbler scheidet

dabei noch rd. 80 % des im Staubsack nicht abgeschiedenen

Staubes ab. Die Betriebsverhéltnisse und die Anordnung

der Anlage ist fast die gleiche, wie sie bei der Durchrechnung

des Beispiels absichtlich vorausgesetzt wurden. Eine Ueber-

tragung der im voraus errechneten Werte ist jedoch nur

unter gewissen Einschrankungen madglich, da sich die Ver-

héltnisse wahrend der Versuchszeit dauernd geandert haben.

Es zeigt sich trotz den zahlreichen Annahmen eine verhélt-

nismaBig sehr gute Uebereinstimmung der berechneten und

gemessenen Werte, wie aus den Zahlentafeln 2, 3 und 4

sowie Abb. 9 hervorgeht. Bei der Beurteilung der Ver-

suchsergebnisse der Zahlentafeln 2 und 4 st

zu beachten, daB die Wirbler fir eine viel

groRere Gasmenge gebaut worden waren, als

sie zur Zeit der Versuche betrieben worden sind.

AuBerdem war der Hochofen nur selten voll

belastet. Deshalb war die Abscheideleistung des

Staubsackes verhéltnismaRig gut. Bei voller

Ofenleistung und voller Belastung der Wirbler

hétten sich noch weit giinstigere Werte erzielen

V8 lassen. Dies beweisen auch die Betriebsberichte,

wonach zu anderen Zeiten viel grofRere Staub-

mengen abgezogen werden konnten. Die durch-

geflihrten Versuche und Rechnungen ergeben,

dal man durch Aufstellung von Wirblern die Vorreinigung

der Gichtgase ganz erheblich verbessern kann. Die Anlage-

kosten bei der Aufstellung von Wirblern betragen nur einen
Bruchteil der Anlagekosten eines Staubsackes.

Zusammenfassung.

Durch Verwendung von Wirblern gegeniiber den ge-
brauchlichen Hochofenstaubsdcken kann die Vorreinigung
von Gichtgasen ganz erheblich verbessert werden. An Hand
der entwickelten versuchsmaRigen und theoretischen Unter-
lagen ist es mdglich, die Abscheideleistung von Staubsécken
und Wirblern anndhernd im voraus zu berechnen.

Aufbau und Betrieb neuzeitlicher La-Mont-Anlagen zur Dampferzeugung.
Von Dr.-Ing. Hanns Seidel in Meerane.

[Bericht Nr. 61 des Maschinenausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Wesen des La-Mont-Kessels. Der Wasserumlauf und seine Folgen fiir die Betriebssicherheit. Aufbau der Umwalzpumpe

und ihr Betrieb. Zusammenschaltung von Verdampfer und Speisewasservorwérmer.

Glnstige Rauchgasfuhrung und

Warmelbertragung. Beispiele ausgefiihrter Kesselanlagen.)

on den Dampfkessel-Sonderbauarten gewinnt in den

letzten Jahren auch das La-Mont-Verfahren steigende
Bedeutung. Nach etwa zehn Jahren Entwicklungs- und
Einflhrungsdauer findet der Kessel dieser Bauart in seinen
verschiedensten Formen gerade in der jingsten Zeit eine
standig zunehmende Verwendung in den verschiedensten
Betrieben. Bis heute sind in Europa etwa 115 Anlagen in
Betrieb und im Bau.

Der Kessel ist ein Um laufkessel, bei dem die Wasser-
bewegung durch eine Umwadlzpumpe zwanglaufig aufrecht-
erhalten wird (Abb. 1). Das Wasser lauft aus der Kessel-
trommel der Umwalzpumpe zu, die es durch die beheizten
Rohre und durch eine Sammelleitung in die Kesseltrommel
zurickbefdrdert.

Das eigentliche La-Mont-Verfahren besteht nur darin,
daB man nicht nur die Umwalzmenge, sondern auch die Ver-

J) Erstattet in der 21. Vollsitzung des Maschinenausschusses
am 23. Mai 1935. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen
m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

teilung des Wassers auf die einzelnen gleichgerichtet geschal-
teten Rohre zwangldufig gestaltet. Hierzu werden in die
Eintrittsstellen s&mtlicher Rohre Drosseldiisen eingesetzt
(Abb. 2).

In den Disen wird ein bestimmter Teil der Pumpen-
druckhohe vernichtet, so daR vor den Diisen ein Stau ent-
steht. Durch geeignete Bemessung der Disenbohrungen
und unter Beriicksichtigung des Reibungsverlustes jeder
einzelnen Rohrschlange kann jedem Rohr unabhéngig von
seiner L&nge und seiner Beheizung die Wassermenge zu-
geteilt werden, die aus betrieblichen Griinden erforderlich
und zweckmdfRig ist. Man kann also auch ohne weiteres
kurzen schwach beheizten Rohren weniger Wasser zuteilen
als langen weniger beheizten. Hierin unterscheidet sich der
La-Mont-Kessel vorteilhaft vom Kessel mit natirlichem
Wasserumlauf, denn bei diesem Kessel ist die Wasserbe-
wegung fast nur durch den Reibungswiderstand der einzelnen
Rohre bedingt und dadurch vielfach anders, als sie aus
Grinden der Kihlung sein sollte. Abb. 2 stellt verschiedene
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Ausfihrungen der Disen dar. Die einzelnen Bauarten sind
durch den Betriebsdruck der Kesse] bedingt. Vor die Disen
werden Siebkdrper vorgeschaltet, damit Verstopfungen der
verhéltnisméRig engen Disenbohrungen durch im Wasser
etwa mitgetragene Verunreinigungen ausgeschaltet werden.
Der Reibungsverlust in den Rohren spielt beim La-
Mont-Verfahren gegeniiber dem Druckverlust in der Dise
eine verhdltnismaRig untergeordnete Rolle. Es kdénnen des-
halb unbedenklich Rohre mit kleinerem Durchmesser zum
Aufbau der Kessel verwendet werden, die bei der Wéarme-
Ubertragung wesent-

lich glinstigere Ver-

héltnisse  ergeben

als die bei Kesseln

mit naturlichem

Umlauf notwen-

digen Rohre groRe-

ren Durchmessers.

Die engen Rohre ge-

statten ferner ohne

Unterschreitung der

aus  betrieblichen

Grunden gewiinsch-

ten DurchfluBge-

schwindigkeit eine

Beschrankung der

umlaufenden Wassermenge.  Der zur Umwalzung er-
forderliche Kraftbedarf kann deshalb so klein gehalten
werden, daR er praktisch ohne Bedeutung ist. Erfahrungs-
gemal stellen sich die besten Betriebsverhéltnisse ein, wenn
etwa achtmal soviel Wasser im Kessel umgewalzt wird, als
Dampf entnommen wird. Das gilt nicht nur fir den Kessel

h=Verdampferrohr

h =D Useneinsatz

¢ =Einsatzbuchse
d,=Verteiler

e =eingeschraubtesRohrstiich
f =VerschluBRstopfen
g-=Dusenhafter

Abbildung 2. Drosseldisen mit Siebschutz.

insgesamt, sondern fir jedes einzelne Rohr, d. h. in jedes
einzelne Rohr wird etwa achtmal soviel Wasser eingefiihrt,
als am Ende des Rohres gewichtsmaRig Dampf entwickelt
worden ist. Es konnen deshalb beim Kessel auch keine
Zonen auftreten, in denen die Wassergeschwindigkeit zu
gering oder in ihrer Richtung unbestimmt ist. Der bei
Kesseln mit natiirlichem Wasserumlauf geldufige Begriff der
sogenannten ,,neutralen Zonen des Wasserumlaufes* fallt
also beim La-Mont-Kessel vollstdndig weg, so daf schon
daraus die groRere Betriebssicherheit dieses Kessels erkenn-
bar ist. Bei den hohen DurchfluBgeschwindigkeiten ist fur
alle Rohre eine mehrfache Sicherheit gegen mangelnde
Kihlung vorhanden, die bei natiirlichem Wasserumlauf er-
fahrungsgemadR nur fur einen Teil der Rohre erreicht werden
kann. Dabei ist die im Umlauf befindliche Wassermenge
nur ein kleiner Bruchteil der Wassermenge, die in Kesseln
mit naturlichem Wasserumlauf kreist. Es ist bekannt,
daB man bei Kesseln mit natirlichem Wasserumlauf mit
einer umlaufenden Wassermenge zu rechnen hat, die je

H. Seidel: Aufbau und Betrieb neuzeitlicher La-Mont-Anlagen usw.

Stahl und Eisen. 1135
nach der Bauart des Kessels etwa das 80- bis 100fache der
erzeugten Dampfmenge darstellt. Die tatsachliche Umlauf-
menge ist deshalb beim La-Mont-Kessel nur etwa der zehnte
Teil. Da die Abmessungen der Kesseltrommeln denen
anderer Kessel ungefahr entsprechen, so geht auch die
Wassergeschwindigkeit in der Trommel gegeniiber anderen
Bauarten erheblich zuriick, und es besteht tatsachlich die
Maoglichkeit, Schlamm und sonstige Verunreinigungen ab-
setzen zu lassen und durch die AblaBleitung aus dem Um-
lauf zu entfernen.

Abbildung 3.
Anordnung zweier Umwalzpumpen.

Die Druckhdhe der Umwalzpumpe betragt in der
Regel etwa 2,5 kg/cm2 ist also auferordentlich gering.
Dementsprechend ist auch der Aufbau der Umwélzpumpen
sehr einfach. Die Pumpe hat nur ein einziges fliegend an-
geordnetes Laufrad, also auch nur eine einzige Stopfbichse.
Die Umwalzpumpen sind heute baulich so weit entwickelt,
daR sie als durchaus sicher anzusehen sind. Tatséch-
lich sind an Umwadlzpumpen in jahrelangem Betrieb,
von anfanglichen Kinderkrankheiten abgesehen, keine Sto-
rungen aufgetreten. Bei kleineren Anlagen wird deshalb
heute auf eine zweite Pumpe fir die Umwalzung ver-
zichtet. Wo jedoch auch kurzzeitige Unterbrechungen des
Kesselbetriebes auf keinen Fall zugelassen werden dirfen,
kann auf einfache Weise eine mehrfache Sicherheit vor-
gesehen werden. Zum Teil geschieht das dadurch, daR die
Pumpenleistung durch zwei gleichlaufende Pumpen er-
zeugt wird, deren Antriebsmaschinen voneinander unab-
hé&ngig sind. Bei Ausfall einer Pumpe lauft dann die andere
mit etwas mehr als der halben Last weiter, wobei eine Be-
eintrachtigung der Betriebssicherheit noch nicht eintritt.
Es ist auch mdglich, zwei Pumpen der vollen Leistung auf-
zustellen, von denen die eine zur Bereitschaft dient (Abb. 3).
Bei Ausfall der einen Pumpe wird die andere selbsttatig
in Betrieb genommen. Der Anstofl fiir die Umschaltung
wird entweder vom Netz oder aber, was zweckmaBiger ist,
vom Druckunterschied zwischen Zulauf- und Druckleitung
gegeben. Zu diesem Zweck wird zwischen die beiden Lei-
tungen ein Druckunterschiedsmesser mit Kontakten ein-
gebaut, die bei Unter- oder Ueberschreitung des zulds-
sigen Druckunterschiedes vom Zeiger betdtigt werden, wo-
bei dann Gber ein Relais die Umschaltung von einer Pumpe
auf die andere erfolgt. Gleichzeitig kann der Heizer durch
eine Hupe oder ein Lichtzeichen aufmerksam gemacht
werden. Zuletzt ist es dann noch mdoglich, bei Ausfall beider
Pumpen den Kessel durch die Kesselréhren hindurch zu
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speisen, so dal selbst noch in diesem praktisch kaum ein-
tretenden Fall eine Kiuhlung der Rohre vorhanden ist.

Abb. 4 stellt den Gesamtaufbau einer La-Mont-
Kesselanlage schematisch dar. Die Verdampferrohr-
schlangen kénnen dabei in mehrere Gruppen unterteilt wer-
den, diebeim Umlauf gleichgerichtetarbeiten. Bemerkenswert
ist dabei auch die Zusammenschaltung von Verdampfer und
Rauchgas-Speisewasservorwéarmer (Ekonomiser). Zwischen
Druckleitung und
Wasservorwérmer-
eintritt wird eine
Verbindung ge-
schaffen, die durch
ein  Rickschlag-
ventil im allge-
meinen abgeschlos-
sen wird.  Wird
bei Ublicher Spei-
sung der Wider-
stand des Wasser-
vOorwarmers so ge-
wahlt, daB er gro-
Ber ist als die
Forderhdhe der
Umwaélzpumpe, so
wird das Rick-
schlagventil zugedriickt und die Verbindung zwischen
Rohrschlangen und Vorwérmer unterbrochen. Geht die
Speisewassermenge zurlick, so sinkt naturgeman der Ueber-

3-Trommel-Hessel

Abbildung 4. Gesamtaufbau einer
La-Mont-Kesselanlage.

3-Trommel-Hessel

ausgenutzt 60°to
Sehtiona!- H essel

ausgenutzt 60°lo
La-M ont-H essel

ausgenutzt 87,5% ausgenutzt 100 °to

Abbildung 5. Heizflachenausnutzung verschiedener
Kesselbauarten.

druck in der Speiseleitung, und von einer bestimmten Speise-
wassermenge ab wird von der Kesselseite her das Ruck-
schlagventil aufgedriickt und mehr oder weniger Umwalz-
wasser in den Vorwdarmer eingefuhrt. Man erreicht dadurch,
dal im unteren Belastungsbereich bis zu einer einstellbaren
Speisewasserleistung die Wasserbewegung im Vorwdarmer
unveréndert bleibt, weil bei sinkender Speisung die fehlende
Wassermenge aus dem Kessel ersetzt wird. Es kann also
nie der Fall eintreten, daf die Kihlung der Vorwarmerrohre
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unzureichend wird. Eine rauchgasseitige Abschaltung des
Vorwérmers, etwa fiir die Anheizzeit des Kessels, ist des-
halb bei dieser Anordnung nicht erforderlich. Der Aufbau
des Kessels kann also ohne die geringste Beeintrdchtigung
seiner Betriebssicherheit und Haltbarkeit sehr einfach ge-
staltet werden.

Die Geschwindigkeit in den Rohren von La-Mont-
Anlagen wird so hoch gewahlt, dal sie wesentlich tber der
Steiggeschwindigkeit der Dampfblasen im ruhenden Wasser
liegt. Dabei wird auch eine Wasserstromung sehr hoher
Wirbelung erreicht, da die kritische Grenzgeschwindigkeit
ganz wesentlich tiefer liegt als die betriebsméaRigen Geschwin-
digkeiten. Aus diesen Griinden ist man in der Fihrung der
Rohre vollstandig frei, d. h. es kénnen auch sehr stark be-
heizte Rohre unbedenklich vom Dampf-Wasser-Gemisch

Abbildung 6.
La-Mont-Abhitzekessel bei den Vereinigten
Stahlwerken, Duisburg-Meiderich.

Blick auf das Verdampfer- und Vor-

warmerbindel wéhrend des Aufbaues.
senkrecht von oben nach unten durchstrémt werden. Irgend-
welche Abhéngigkeit zwischen natirlichem Auftrieb und
Wasserumlauf besteht ja beim Zwangumlauf nicht mehr.
Die Kessel kdénnen also durchweg so aufgebaut werden,
daR sich fur Rauchgasfuhrung und Warmeubertragung
die gunstigsten Verhéltnisse ergeben. Diese bestehen be-
kanntlich darin, dal die Rauchgase senkrecht zu den
versetzt angeordneten Rohren gefuhrt und im Kessel még-
lichst wenig umgelenkt werden. Hierin unterscheidet sich
der neue Kessel vorteilhaft von allen Kesselbauarten, die
mit natirlichem Wasserumlauf arbeiten.

In Abb. 5 werden die Verhéltnisse bei verschiedenen
Kesseln gegenibergestellt. Man kann daraus ersehen,
dal man bei nahezu allen Kesselbauarten mit natirlichem
Wasserumlauf mit einer nur teilweisen Bestreichung der
Heizflachen durch die Rauchgase rechnen muf, wahrend
beim La-Mont-Kessel eine vodllige Ausnitzung der
Heizfldchen erreichbar ist. Dies gilt nicht nur fur solche
Kessel, die als sogenannte Einzugkessel mit einem einzigen
senkrechten Rauchgaszug gebaut werden, was aus spdateren
Beispielen noch ersichtlich ist.

Verschiedene Beispiele von La-Mont-Anlagen bestdtigen
die vorhergegangenen Ausfiihrungen.

Die ersten Ausfihrungen waren Abhitzekessel, von
denen der erste in Amerika errichtet wurde. Die erste
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deutsche Anlage ist bei den Vereinigten Stahlwerken
errichtet worden (Abb. 6). Die beiden Anlagen sind im
Aufbau ziemlich &hnlich. Die Rohre dieser Kessel werden
noch gleichlaufend zu den Rauchgasen gefiihrt, so dal
man also auf die letzten Mdglichkeiten gunstiger Wéarme-
Uibertragung verzichtet hat. Die Rohre werden von oben nach
unten durchstrémt. Die Kesseltrommel
ist auRerhalb des eigentlichen Kessel-
blocks und vollstdndig getrennt vom
Rauchgasstrom aufgestellt. Gunstigere
Verhéltnisse fur die Warmeubertragung
ergeben sich beireiner Querstromung der
Gase zu den Rohren, die auch bei La-
Mont-Abhitzekesseln leicht erreicht wer-
den kann. Als Beispiel zeigt Abb. 7 einen
Abgaskessel, der zur Ausniitzung von
Abgasen einer Dieselmaschine gebaut ist.
Dieser Abgaskessel stellt praktisch eine
Erweiterung der Abgasrohrleitung dar,
in der schraubenférmig gestaltete Rohre
eingebaut sind. Ebenfalls mit reinem
Querstrom der Gase zu den Heizflachen
arbeitet der Kessel nach Abb. 8 zur
Ausnitzung der Abgase eines Gluhofens,
der fir die Norddeutsche Affinerie in
Hamburg geliefert worden ist. Hier sind
die Verdampferschlangen hangend an-
geordnet, und da es sich um die Aus-
nltzung sehr staubhaltiger Abgase
handelt, ist durch aufgelockerte Rohr-
anordnung die Mdglichkeit gegeben,
die Heizflachen leicht abzublasen.
Diese Beispiele geben bereits einen Begriff von der bau-
lichen Freiheit, die es bei La-Mont-Kesseln gestattet, sich
den gegebenen Verhéltnissen vollstdndig anzupassen. Darin

besteht jedoch nicht allein der Vorteil dieser Bauart. Von
besonderer Bedeutung ist auch die Tatsache, daR, bedingt
durch die wirksame Wéarmetibertragung und den geringen
Gesamtwasserinhalt der Anlage, eine sehr schnelle Be-
triebsbereitschaft erreicht wird, die ein aulRerordentlich
schnelles Hochfahren der Anlage und schnelle Lastwechsel
zulassen. Irgendwelche Verzdgerungen zwischen dem Be-
triebszustand der Feuerung und des Kessels treten prak-
tisch nicht mehr auf, so daf also die Anheizdauer fast nur
noch von der Feuerung abhéngt. Die geringen Rohrdurch-
messer und verhaltnismaRig engen Rohrteilungen bedingen
zwar einen groReren Zugverlust je Rohrreihe, als er bei
anderen Kesseln ublich ist. Die Verhéltnisse liegen jedoch
so, dall der Zugverlust dieser Verdampfer, bezogen auf die
gleiche Wérmeleistung, geringer ist als der anderer Bau-
arten, selbst dann, wenn man nicht beriicksichtigt, daf

43.,
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durch geeigneten Aufbau der Kessel zusétzliche Umlenkun-
gen fortfallen, die bei anderen Kesseln einen erheblichen
Teil des gesamten Zugbedarfs beanspruchen.

Die folgenden Abbildungen geben einen ungefdhren
Ueberblick tber den Aufbau ublicher La-Mont-Kessel, wie
sie sich im Laufe der letzten Jahre als zweckmaRig entwickelt

Abbildung 9.
Kessel mit Wanderrostfeuerung.

haben. In Abb. 9 ist ein Kessel mit W anderrostfeue-
rung dargestellt, die bei den deutschen Anlagen der Zahl
nach unbedingt Uberwiegt. Der Wanderrostkessel wird ge-
wohnlich als Zweizugkessel mit unterem Rauchgasabzug
gebaut. Dies ist insofern giinstig, als die Zugfithrung maglichst

Abbildung 10. Kessel mit Rauchgasabfiihrung
nach oben.

einfach wird und im Wasservorwarmer bei aufwartsgerich-
teter Wasserstromung reiner Gegenstrom zwischen Rauch-
gasen und Wasser erreicht werden kann. Ist es durch ort-
liche Verhéltnisse bedingt, die Rauchgase nach oben aus
dem Kessel abzufiihren, und ist die verfugbare Hohe fur
die Aufstellung eines Einzugkessels nicht ausreichend, so
ergibt sich eine Ausbildung des Kessels nach Abb. 10.
Abb. 11 stellt eine Kesselanlage mit M artin-Rick-
schubrost dar, die vor zweieinhalb Jahren fur die Che-
mische Fabrik Budenheim, Mainz, geliefert worden ist.
Abb. 11 zeigt die erste Ausfiihrung, die allerdings den Er-
wartungen nicht entsprochen hat, da sich der Rost zur Ver-
teuerung der gewahrleisteten Kohle — Eschweiler Mager-
feinkohle — als ungeeignet erwiesen hat. Die Abbildung
soll nur als Beispiel fir die Angleichung der Bauweise an
die verschiedensten Feuerungen dienen. Der Martinrost

146
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wurde spater durch einen Wanderrost ersetzt. Die Anord-
nung ist aus Abb. 10 ersichtlich. Seit dieser Zeit arbeitet
die Anlage zur vollsten Zufriedenheit. Bei Abnahmever-
suchen wurde u. a. eine Ueberschreitung der Gewahrleistung

Abbildung 11.
Kessel mit Martin-Rickschubrost.

um etwa 9% festgestellt. AulRerdem konnte fur die Dauer
einer Stunde eine Spitzenleistung von 22 t/h erzielt werden,
obwohl die Anlage fur eine Héchstleistung von 17 t/h ge-
baut ist. Es ging aus
den Versuchen auch
eindeutig  hervor,
daR der Kessel eine
noch héhereLeistung
hétte abgeben kon-
nen, wenn Unter-
wind- und Saugzug-
ventilator fur groRe-
re Leistungenausge-
legt gewesen waren.
Abb. 12 stellt einen
Kessel mit einer
Kramer-Mihlen-
feuerung dar, der
deutlich  die bei

La-Mont-Anlagen
erreichbare gedrang-
te Bauart der Heiz-
flachen zeigt, wenn
man den Raum-
bedarf  fir den
eigentlichen Kessel
mit  der Brenn-
kammer vergleicht.
Ein Kessel mit nahezu vollstdndig waagerechter Fiihrung der
Rauchgase ist in Abb. 13 dargestellt. Die Heizflachen der
Verdampfer und des Ueberhitzers sind gleichartig aufgebaut
und bestehen aus héngenden Rohrschlangen. Bei dieser
Anordnung ergibt sich ein sehr nachgiebiger Aufbau der
Heizflachen, und es wird auch hier reiner Querstrom der
Rauchgase zu den Engrohrheizflachen erzielt.
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Abbildung 12.
Kessel mit Kramer-Mihlenfeuerung.
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In der Zwischenzeit wurde der La-Mont-Kessel auch als
Sonderkessel fir kleine Dampfleistungen ent-
wickelt, wobei man sich auf die im Schiffskesselbetrieb ge-
sammelten Erfahrungen stiitzen konnte. Diese Kleinkessel
werden fir Leistungen von etwa 1 bis 6,5 t/h fur alle Driicke
und so gebaut, daB sie in fertig zusammengebautem Zustand
versendet werden kdnnen. Die Kessel kdnnen daher nach
Fertigstellung in der Fabrik auf den Prifstand genommen
werden, ein Vorteil, den man sonst nur bei Kraftmaschinen
als erreichbar betrachtet. Der Kunde kann sich deshalb
vor der Aufstellung der Kessel in seinem Werk davon uber-
zeugen, ob die abgegebenen Gewdhrleistungen eingehalten
worden sind und ob der Kessel sich fir seine Betriebsver-
hdltnisse eignet.

Der erste nach diesem Grundsatz gebaute Schiffskessel
hatte eine Planrostfeuerung fir Steinkohle. Zwei Kessel
ahnlicher Bauart, jedoch fir Kohlenstaubfeuerung und als
Zweizugkessel ausgebildet, leisten je 5 t/h.

Diese Kessel sind inzwischen auch fiir Landanlagen ent-
wickelt worden, wobei sich grundsatzlich zwei Bauarten als
brauchbar erwiesen haben. Abb. 14 zeigt einen Kleinkessel
mit der Zweizuganordnung, bei der die Berithrungsheiz-
flachen hinter dem Feuerraum liegen. Bei diesem Kessel ist
die Trommel mit dem Kesselblock zusammengebaut. Die
Abmessungen sind so gehalten, dal der zusammengebaute
Kessel auf der Bahn versandt werden kann. Abb. 15 zeigt
einen Einzug-Kleinkessel mitibereinander angeordneten
Heizflachen, bei dem die Kesseltrommel vom eigentlichen
Kessel getrennt ist. Bei diesem Kessel ist die Trommel au3er-
dem stehend angeordnet. Durch diese Anordnung ist es mog-
lich, trotz geringem Wasserraum einen groflen Speisewasser-
vorrat unterzubringen. Wird die Entnahme fir das Um-
laufwasser im unteren Trommelteil angeordnet, der Wasser-
spiegel jedoch so hoch gelegt, wie es mit Riicksicht auf eine
einwandfreie Ausdampfung zuléssig ist, so kann bei Ausfall
der Speiseanlagen eine sehr weitgehende Absenkung des
Wasserspiegels zugelassen werden, ohne daB der Druck im
Kessel herabgesetzt zu werden braucht. Man kommt dabei
auf Zeiten, die je nach der KesselgroRe zwischen 20 und
30 min liegen, in der sich der Ausfall der Speisung noch
nicht auswirkt. Bei Wasserrohrkesseln anderer Bauart sind
die entsprechenden Zeitrdume wesentlich kleiner. Der
La-Mont-Kleinkessel ist also auch in dieser Beziehung
sicherer als andere Kesselbauarten.

Augenblicklich befinden sich sieben derartiger Klein-
kessel im Bau. Ueber die Versuchsergebnisse wird in den
Fachzeitschriften berichtet werden. Einzugkessel mit
grofRer Leistung werden in zwei bis drei Teilen zum Versand
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gebracht. Die Feuerrdume der Kessel werden bis auf Rost-
oberkante herab mit Kuhlrohren verkleidet, die abstandslos
aneinanderliegen. Als Warmeschutz genligt daher eine
Isolierung in Form von Isoliermatten, da sie unmittelbarem
Rauchgasangriff nicht ausgesetzt werden. Die Kleinkessel
werden ferner so gebaut, dafl sie eine doppelte Blechum-

Abbildung 14. Zweizug-Kleinkessel.

mantelung erhalten. Zwischen den beiden Blechménteln
wird die Verbrennungsluft gefuhrt und auf diese Weise eine
aulerordentlich wirksame Kihlung der Oberflachen erzielt,
so dal der Strahlungsverlust bei diesen kleinen Kesseln

Abbildung 15. Einzug-Kleinkessel.

ahnlich glinstige Werte erreicht, wie man sie sonst nur bei
GroRkesseln gewdhnt ist.

Als Endglied der Entwicklung sei zuletzt noch ein
Spitzenkessel gezeigt (Abb. 16). Es ist dies ein Kessel,
der durch auRerordentlich hohe Gasgeschwindigkeit auf
kleinstem Raum untergebracht werden kann und der, genau
wie die vorher gezeigten Kleinkessel, praktisch ohne Mauer-
werk aufgebaut wird. In Verbindung mit einer schnell
regelbaren Feuerung, z. B. Oel-, Gas- oder Kohlenstaub-
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feuerung, kdnnen derartige Kessel in ganz kurzer Zeit in
Betrieb genommen werden, so daf sie in sofortiger Bereit-
schaft genau so gut eingesetzt werden kénnen wie z. B. ein
Dieselmotor. Der auBlerordentlich gedrangte Aufbau der
Kessel 1aRt auRerdem eine Aufstellung im Maschinenhaus
ohne weiteres zu.

a,=Verdampfer
h =Uberhitzer
c=Vorwarmer

Abbildung 16.
La-Mont- Spitzenkessel.

Zusammenfassung.

Das Wesen des La-Mont-Kessels und die Wasser-
bewegung in seinen Rohren wird erldautert sowie die An-
wendung von Rohren mit kleinem Durchmesser und ihre
Folgen fir die Betriebssicherheit begriindet. Der Aufbau
der Umwaélzpumpe und ihr Betrieb sowie die Zusammen-
schaltung von Verdampfer und Speisewasservorwarmer
werden dargestellt. Der fiir Rauchgasfiihrung und Warme-
Ubertragung ginstige Aufbau des Kessels wird hervorge-
hoben. An Abbildungen werden Beispiele der Anpassung
von Kesseln an gegebene Verhdltnisse und Beispiele Ub-
licher Kesselanlagen fir gewdhnliche und kleine Dampf-
leistungen beschrieben.
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Zur Metallurgie der SchweiBstahlerzeugung.

Der SchweiBstahl, der seit den neunziger Jahren des ver-
gangenen Jahrhunderts immer mehr durch den FluBstahl ver-
dréangt wurde, kann sich heute nur noch auf Grund einiger beson-
derer wertvoller Eigenschaften halten. Diese beruhen zum Teil
auf den trotz des Ausschmiedens der Luppen im Stahl verblei-
benden Schlackenresten (hohe Anbruchsicherheit und geringe
Empfindlichkeit gegen Kerbwirkung senkrecht zur Faserrichtung,
Verminderung der Eigenspannungen bei ungleichmaRiger Abkiih-
lung, hohe Korrosionsbestandigkeit). Zum anderen Teil sind
sie wie die hohe Alterungsbestandigkeit des SchweiBstahls offen-

Abbildung 1. Verteilung der Eisenoxyduleinschllisse nach 1 b Versuchsdauer.

bar in der besonderen Form der metallurgischen Umsetzungen
zu suchen. Mit den Griinden fir diese Eigenschaft beschéaftigte
sich eine Arbeit von H. W entrup, B. Knapp und H. M illerl).
Die Verfasser gehen dabei von der Voraussetzung aus, daf der
Sauerstoffgehalt eines Stahles
eine derwichtigsten Ursachen der
Alterungserscheinung sei2). Da
die unmittelbare analytische Be-
stimmung des Sauerstoffs im
Schweillstahl nun aber wegen
der starken Schlackeneinschliisse
nicht méglich ist, werden in der
Arbeit die metallurgischen Bedin-
gungen der Schweil3stahlerzeu-
gung hinsichtlich des Verhaltens
des Sauerstoffs untersucht. Die
Verfasser betrachten dabei so-
wohl die Erzeugung des ,,echten
Schweilstahls*, der aus dem Pud-
del-, Lancashire- oder einem &hn-
lichenVerfahren stammt, als auch
den Paketierschweilstahl, zu des-
sen Herstellung Schweill- oder
FluBstahlschrott verwendet wird.

Die Erzeugung des Schweillstahls im Puddelverfahren geht
in zwei Abschnitten vor sich. Der erste ist dadurch gekennzeich-
net, dal auf ein flussiges, an Kohlenstoff reiches Metallbad eine
flissige Eisensilikat-Schlacke einwirkt, wahrend im zweiten die
gleiche fllssige Eisensilikat-Schlacke festen y-Mischkristallen
gegenibersteht. Bei der Paketierschweilstahl-Herstellung treten
nur die Umsetzungen des zweiten Abschnittes auf. Im ersten Teil
wird die Sauerstoffaufnahme des Metallbades durch die Kohlen-
stoffkonzentration bestimmt. Sie dirfte bei den Betriebstem-
peraturen des Puddelverfahrene von 1350 bis 1400° nicht unter
2,5% C sinken. Der Sauerstoffgehalt bleibt infolgedessen im
flissigen Eisen auferordentlich gering. Einen Anhalt fir die
GroBenordnung gibt die Tatsache, da bei 1600° und 2% C nur
0,0067% 0 2 bestdndig sein kénnen.

Sinkt der Kohlenstoffgehalt des Bades unter 2,5%, so be-
ginnt die Kristallisation der Eisen-Mischkristalle. Ihr Sauer-
stoffgehalt wird von den Wechselwirkungen zwischen der Silikat-
schlacke und den Mischkristallen abhdngen. Aus den im Schrift-
tum mitgeteilten Angaben uber die Zusammensetzung der Puddel-
schlacken wird gefolgert, daR diese Ferrosilikaten mit verschie-

*) Druckschrift der Gesellschaft von Freunden der Tech-
nischen Hochschule Berlin Giber das Geschéftsjahr 1934, S. 42/53.

2) Vagl.
S. 263/67.

G. Schmidt: Arch. Eisenhittenwes. 8 (1934/35)

denen Eisenoxydulgehalten entsprechen. Um einen Anhalt fur
den Gehalt dieser Silikate an ,freiem“ Eisenoxydul bei den
Temperaturen der Puddelstahlerzeugung zu gewinnen, wird nach
den Untersuchungen von H. Schenckl) die Dissoziationskon-
stante fir 1350° errechnet. Es ergibt sich, dal eine Schlacke
mit 70% FeO und 30% Si02nur 13% freies FeO oder 2,9% wirk-
samen Sauerstoff enthalt. Der EinfluR dieses Sauerstoffgehaltes
auf den Sauerstoffgehalt des Eisen-Mischkristalles ergibt sich
aus der Verteilungskonstante fiir den Sauerstoff. Sie wird aus
dem von H. Schenck aufgestellten Eisen-Sauerstoff-Schaubild
fir 1350° bestimmt als L = (02schlacke / [02)jestes Fe = 103,8.
X 80 Nach den Untersuchungen von
|.Feszczenko-Czopiwskiund

S. Orzechowski2) wirde die

Konstante sogar den Wert 172

haben. Der Sauerstoffgehalt des

Eisens wére danach bei 70% FeO

in der Schlacke unter der ersten

Annahme 0,028 %, unter der

zweiten Annahme 0,017 %. Beide

Werte liegen unter dem von G.

Schmidt angegebenen kritischen

Sauerstoffgehalt von 0,04%. Die

Untersuchungen, die F. Kdrber

und W. Oelsen3) liber die Um-

setzungen zwischen fliissigem
EisenundEisensilikat-Schlacken,
die mit Kieselsdure gesattigt

waren, anstellten, lieBen sich fir
die vorliegenden Berechnungen
nicht verwerten.

Nachdem auf Grund der theoretischen Ueberlegungen die
Méglichkeit einer Desoxydation des festen Eisenkristalls durch
die flissige Silikatschlacke erkannt war, wurde nun versucht,
diese Wirkung auch sichtbar zu machen. Da sich aber versuch?i)

X

Abbildung 2. Verteilung der Eisenoxyduleiuschlllsse nach 4 h Versucbsdauer.

maRig schlecht feststellen lieB, ob eine Ferrosilikat-Schlacke
festem Eisen keinen Sauerstoff zufiuhre, wurde der umgekehrte
Weg beschritten und untersucht, ob eine Ferrosilikat-Schlacke
einem sauerstoffreichen Eisen Sauerstoff entziehen kdnne. Der
Sauerstoffgehalt des Eisens wurde dabei so hoch gewahlt, dall
die Eisenoxyduleinschlisse ohne weiteres im Schliff beobachtet
werden konnten. Nach verschiedenen Schwierigkeiten wurden
die Versuche so ausgefiihrt, daB Rundstdbe aus Armco-Eisen
von 8 mm Dmr. und 100 mm Ldange bei 1350° in eine
Ferrosilikat-Schlacke eingetaucht wurden, die im Sandtiegel
eingeschmolzen war. Die Versuchsstdbe wurden dann in der Re-
aktionszone aufgeschnitten und mikroskopisch untersucht.
Abb. 1 und 2 zeigen die Randzone in zwei Staben, die 1 und 4 h
behandelt wurden. Wahrend in Abb. 1 die Verminderung der Ein-
schlisse in der Randzone vielleicht noch nicht sehr ausgepragt
in Erscheinung tritt, ist sie in Abb. 2 ganz deutlich. Hier zeigt
auch die Grenzschicht zur Eisensilikat-Schlacke eine merkwirdige
Verzahnung von Schlacke und Eisen. lhre Ursache dirfte diese
Erscheinung wohl in einer gewissen Loslichkeit der Schlacke fir

2) Einfuhrung in die physikalische Chemie der Eisenhitten-
prozesse, Bd. | (Berlin: Julius Springer 1932) S. 186
2) Met. & Alloys 3 (1932) S. 362.

3) Mitt. Kais.-Wilh-Inst. Eisenforschg., Dusseid
S. 271.

15 (1933)
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Eisen haben. Die Tiefe der Einwirkungszone betrug im Durch-
schnitt 0,5 mm.

Die Versuchsergebnisse weisen eindeutig darauf hin, daB
erstens der Sauerstoff im festen Eisen bei den Temperaturen der
SchweiBstahlerzeugung durchaus merkliche Diffusionsgeschwin-
digkeiten hat, und daB zweitens die Einwirkung einer Eisen-
sihkat-Schlacke auf festes Eisen zu einer Herabminderung des
Sauerstoffgehaltes fihren kann. Da in den Randzonen keine
Sauerstoffeinschliisse mehr sichtbar sind, ist anzunehmen, daR
die Sattigungskonzentration des Eisens fir Sauerstoff dabei
unterschritten wurde. Die Versuche geben eine zumindest quali-
tative Bestatigung der theoretischen Ueberlegungen zur SchweiB-
stahlerzeugung. Sie machen nicht nur die Sauerstoffarmut der
Schweilstahlkristalle verstandlich, sondern geben auch eine Er-
klarung dafur, daB selbst FluBstahlschrott durch Paketier-
schweillung in seinen Eigenschaften verbessert werden kann. Die
Diffusionswege des Eisenoxyduls dirften dabei praktisch noch
kleiner sein als bei der versuchsméaRigen Nachahmung des Vor-
gangs, so dal die Wirkungen in kiirzerer Zeit zu erreichen waren.

Hanns Wentrup.

Erschitterungsfreie Hammerfundamente.

Bei der Aufstellung von Hammerfundamenten sind, abgesehen
von der richtigen Bemessung und Ausbildung, mit Ricksicht auf
die zu erwartenden Baustoffbeanspruchungen besonders drei Ge-
sichtspunkte leitend:

1. Die aufgewandte mechanische Arbeit muB beim StofRvor-
gang mit maglichst gutem Wirkungsgrad nutzbringend umge-
setzt werden.

2. Die Baugrundbeanspruchung, die sich aus statischer und
dynamischer Beanspruchung zusammensetzt, darf die zuldssige
Grenze nicht tberschreiten.

3. Die Uebertragung von Erschitterungen in die Nachbar-
schaft der Hammeranlage mu vermieden werden.

Der Wirkungsgrad eines Hammers ist rj= -1— , wobei

E, die aufgewandte Energie und E2 die Schwingungsenergie des

Fundamentes unmittelbar nach dem StoR ist. Fir den Wirkungs-
1+ k)2

grad ergibt sich die Beziehungl): 7= 1— ( S )

c* das Verhdltnis von Gesamtfundament-
X

, wenn k die

StoRzahl und Q

gewicht (Schabotte + Fundament) G2 (kg) zu Bérgewicht G,
(kg) bedeutet. Es ist wiederholt nachgewiesen worden 2) 3) 4),
daf eine elastische Trennung von Schabotte und Fundamentblock
durch die Ubliche Hartholzzwischenlage vom schwingungstech-
nischen Standpunkt aus nachteilig ist. Der Wirkungsgrad einer
Hammeranlage ist ferner um so besser, je grofer das Verhaltnis Q
wird und je genauer das Fundament wéahrend des StoRvorganges
inRuhe bleibt. AllenfaUs erst nach dem StoR soll es Schwingungen
ausfihren.

DemgemaR seien hier zwei Voraussetzungen gemacht:

1. Von einer elastischen Zwischenlage zwischen Schabotte
und Fundamentblock wird abgesehen.

2. Das Fundament ist so aufzustellen, daR es ballistisch
reagiert, d. h. dal es erst nach Beendigung des StoBvorganges in
Schwingungen gerét.

Die zweite Voraussetzung wird dann erfiillt, wenn die StoR-
dauer Ts klein ist gegenuber der Eigenschwingungsdauer TO des

(> 10.

Die StofRdauer ist verschieden, je nachdem der Hammer einen
Prellschlag oder einen Arbeitsschlag ausfuhrt. Bei Prellschlagen
ist mit einer StoRdauer von etwa 1/i00 sek zu rechnen, wahrend
bei Arbeitsschlagen die StoRdauer erheblich langer sein kann.
Als langste StoRdauer sei hier in Uebereinstimmung mit friiheren
Angaben 1/zo sek angenommen.

Wir rechnen also mit Ts = 0,02 sek und erhalten so fir die

T
Fundamentes. Als hinreichende Bedingung kann gelten:”

Eigenfrequenz des Fundamentes die Bedingung: n0= — <, 5 Hz.

Die heute noch tbliche Art der Aufstellung von Hammerfunda-
menten entspricht nicht dieser Bedingung. Man hat, vom rein
statischen Standpunkt herkommend, hohe Frequenzen, z. B. 30 Hz,
fur richtig gehalten [vgl. auch 3) 4) 5)]. Dabei kénnen Erschitte-

4) Die Ableitungen werden gegeben bei W. Zeller: Bauing.
15 (1934) S. 402.

2) E. Lehr: Werkzeugmasch. 33 (1929) S. 197.

3) G. Lindenau: Schaitechn. 2 (1929) S. 56.

4 0. Fratschner: Bauing. 15 (1934) S. 73 u. 89.

5) E. Rausch: Beton u. Eisen 27 (1928), S. 321.
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rungen nicht vermieden werden. Will man sie beim Betrieb der
Anlage vermeiden, so muf der grundlegende Satz beachtet
werden, dal die dynamische Baugrundbelastung stets nur einen
Bruchteil der statischen betragen darf. Demzufolge ist
noch die Voraussetzung zu machen:

3. Die dynamische Bodenbelastung Kd (kg) sei halb so
wie die statische Ks (kg)1).

Damit 1aRt sich bei gegebener zuldssiger Baugrundbelastung
die Fundamentflache ohne weiteres so wéhlen, da der Baugrund
in jedem Fall nur innerhalb der zuldssigen Grenzen beansprucht
wird.

Diese Voraussetzung fuhrt far
Hammerfundamentl) zu der Beziehung:

ein erschitterungsfreies

0,-G i-jllp, 1)

worin h (cm) die Fallhéhe des Hammers und s (cm) den Weg, den
das Fundament nach dem StoB auf seiner elastischen Unterlage
zuriicklegt, bedeuten.

Die bisherigen Darlegungen haben einen einzigen Hammer-
schlag berticksichtigt. Fuhrt der Hammer z Schlége je sek aus, so
muB, um Resonanz zu vermeiden, die Eigenschwingungszahl n0
des Fundamentes wenigstens dreimal hdoher liegen als die Schlag-
zahl n0;> 3 «z; anderseits mufl die Bodeneigenfrequenz, die im
allgemeinen zwischen 15 und 30 Hz liegen wird, wieder mindestens
dreimal so hoch sein wie die Fundamenteigenfrequenz. Da man n0
nur selten hoher als 5 Hz wéhlen sollte und da man ferner Hammer-
anlagen nur auf gutem Baugrund mit mindestens 15 Hz Eigen-
frequenz errichten wird, ist Resonanzgefahr zwischen Fundament
und Baugrund nicht gegeben.

Fur die Eigenfrequenz des Fundamentes gilt:
c= 1L «nR:G2, (2

9
wo g (cm/s2) die Erdbeschleunigung und c (kg/cm) die Feder-
konstante der zwischen Fundament und Baugrund vorzusehenden
elastischen Zwischenlage ist.

Eine andere Beziehung fir die Federkonstante erhalt man
aus der dynamischen Kraft, mit der der Baugrund belastet werden
darfl):

oder

2
o (1L + k)2 (3)

Da die Fundamenteigenfrequenz n0 und ebenso Bargewicht
Gj und Fallhdhe h als gegeben anzusehen sind, stellen die Glei-
chungen (1), (2), (3) ein System dar zur Bestimmung der drei
gesuchten Unbekannten: Fundamentgewicht G2 Federkonstante c
und Federdurchbiegung s unter dem StoR.

In praktischen Féllen kann mitunter das nach diesem Rech-
nungsgang erforderliche Fundamentgewicht zu grofl erscheinen.
Man kann es kleiner machen, wenn man davon ausgeht, daf nicht
G, und h, sondern deren Produkt Et = Gxeh (die aufzuwendende
StoBenergie) gegeben sei. Das erforderliche G2 laft sich dann
dadurch verkleinern, daB man Gxkleiner und dafiir die Fallhdhe h
groRer macht. Dies ist ohne weiteres aus Gl. (1) einzusehen, wo h
unter und Gi vor der Wurzel steht.

Die Federzusammendriickung s unter dem Stof ist nur von Ex
abhangig; die zahlenmaRige Verteilung auf die Faktoren Gxund h
hat auf die GroRe s keinen EinfluR.

Praktische Berechnung eines erschitterungsfreien

Hammerfundamentes.

Gegeben sei das Bargewicht Gx= 800 kg; die Fallhdhe

h =200 cm; die Schlagzahl z = 1 je sek. Durch Messung sei fest-
gestellt, daR der Baugrund eine Eigenfrequenz von 18 Hz habe.

Rechnet man mit einer mittleren StoRzahl von k = 0,6

[(1 -f k)2= 2,5], so lassen sich unter Berlicksichtigung der Dimen-

sionen und mit 7I2= 10 die Gleichungen (1), (2) und (3) schreiben:

n 2 h  ft2

(2)c =~ (3)e=5-- ¢

1) G G2

Mit Rucksicht auf die Schlagzahl wéhlt man etwa n0= 4 Hz.
Ballistische Reaktion ist damit gewahrleistet, auch wenn die
StoRdauer noch etwas groRer als 1/80 sek sein sollte.
Es ergibt sich:
G2- 40500 kg; ¢= 26 000 kg/cm; s= 0,78 cm.

Zur Probe sei noch die dynamische Kraft berechnet, die auf den
Baugrund tbertragen wird: Kd = ¢ *s = 20 000 kg. Die statische
Belastung betrdgt demgegeniiber: Kg = G2= 40500 kg. Die
dynamische Beanspruchung ist also voraussetzungsgemé&R nur
halb so groB wie die statische. Der Wirkungsgrad ergibt sich
zu 95 %.

4 W ahlt man einen anderen Bruchteil, so ist der Rechn
gang ohne Schwierigkeiten abzuwandeln nach FulRnote 1.

grof

ungs-
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Erscheint das erforderliche Fundamentgewicht zu grof3, so
laRt sich, wofern wirtschaftlich keine Bedenken bestehen, die auf-
zuwendende Energie Ex= Gxeh = 800+200 kgecm etwa so
aufteilen, dal halbes B&rgewicht und dafiir doppelte Fallhdhe ge-
wahlt wird, also: Gx= 400 kg und h = 400 cm. Mit n0= 4 Hz
erhdlt man so: G2= 28 600 kg; ¢ = 18 300 kg/cm; s= 0,78 cm.
Wirkungsgrad 96,5 %.

Ein kleineres erforderliches Fundamentgewicht ergibt sich
immer auch dann, wenn man die Eigenfrequenz so niedrig wie
mit Ricksicht auf die Schlagzahl zulassig wahlt (n0= 3 +z). In
dem vorliegenden Beispiel (Gx= 800 und h = 200) kann man
ohne weiteres von n0= 4 Hz auf n0= 3 Hz herabgehen. Dann
sehen die Zahlenergebnisse so aus: G2= 30300 kg; ¢ = 10900kg
je cm; s = 1,39 cm; Wirkungsgrad 93,5 %.

Die niedrigere Eigenfrequenz erfordert einen gréReren Schwin-
gungsweg des Fundamentes. AuBerdem ist dabei noch zu beachten,
daB das Fundament wieder zur Ruhe kommen muf, bis der
ndchste StoR kommt. Man darf annehmen, da 3 bis 4 Schwin-
gungen zum Abklingen ausreichen; damit geniigt die Wahl der
Eigenfrequenz n0)> 3 «z auch diesem Gesichtspunkt. Gegebenen-
falls 1aBt sich durch eine Dadmpfung auch ein rascheres Aus-
schwingen erzielen.

Fur die praktische Ausfiihrung einer Griindung sei hier noch
darauf hingewiesen, dafl die errechneten Fundamentgewichte
moglichst einzuhalten sind und nicht mit einem ,Sicherheits-
zuschlag” versehen werden dirfen. Die Zusammengehdrigkeit
der drei Gleichungen zeigt, dal ein anderes G2 sofort auch ein
anderes ¢ bedingt. Die erforderlichen Federungen c sind in jedem
Fall so weich, daB Korkunterlagen unter dem Fundament zu
keinem Erfolg fihren kdnnen; Gummi kommt wegen seiner ver-
héaltnismé&Rig raschen Alterung kaum in Frage. So bleiben Stahl-
federn Ubrig. Besonders erscheinen Pufferfedern geeignet, weil
bei ihnen verh&ltnismaRig weiche Federung mit der notwendigen
hohen Tragkraft auf kleinster Bauh6he vereinigt werden kann.
Der berechnete c-Wert bezieht sich auf die gesamte Federung;
sieht man 2 n Einzelfedern vor, so muR jede von ihnen eine Feder-

konstantu -2"n—besitzen. Eine selbstverstdndliche Voraussetzung

ist Symmetrie der Anlage und zentraler Stol des Hammers.

Mit dem dargestellten Rechnungsgang lassen sich ebensogut
Dampfhammer wie Fallhammer behandeln. Der Dampfhammer
wird dabei auf den Fallhammer mit einer entsprechenden Fallhéhe
umgerechnet. W erner Zeller.

Korrosionstagung 1935.

Die Arbeitsgemeinschaft auf dem Gebiete der Korrosion und
des Korrosionsschutzes, die sich jetzt aus der Deutschen Gesell-
schaft fur Metallkunde, dem Deutschen Verein von Gas- und
Wasserfachménnern, dem Verein deutscher Chemiker, dem Verein
deutscher Eisenhuttenleute und dem Verein deutscher Ingenieure
zusammensetzt, veranstaltet am 18. und 19. November 1935 in
Berlin im GroBen Horsaal des Langenbeck-Virchow-Hauses,
Luisenstr. 58/59, die Korrosionstagung 1935, die unter das Thema:

»Korrosion durch kaltes W asser*
gestellt wird.
Folgende Tagesordnung ist vorgesehen:

Montag, den 18. November, 15.15 Uhr: Eréffnung durch
Reichsbahndirektor Ministerialrat 0. Lindermayer, Berlin.
Ansprache von Generalinspektor Dr. Todt, Berlin.

Professor Dr. P. Duden, Frankfurt a. Main: Die Bedeutung
der chemischen Forschung fur die Korrosion.

Professor Dr. W. J. M iller, Wien: Grundlagen der Theorie
der Metallkorrosion.

Professor Dr. W. Palmaer, Stockholm: Eine Schnell-
prifungsmethode bei Korrosionsuntersuchungen.
Professor Dr. V. Kohlschitter, Bern: Topochemische

Zige in den Korrosionserscheinungen.
Privatdozent Dr. F. To6dt, Berlin: Die Normung von
Korrosionsangaben und Korrosionsversuchen.

Dienstag, den 19. November, 9.15 Uhr:
Dr. Wiegand, Berlin: Korrosion der metallischen W erk-
stoffe im Betriebe der Wasserwerke.
Professor Dr. Stooff, Berlin: Korrosionsschaden durch
industrielle Abwasser und ihre Verhitung.
Dr. phil. F. Eisenstecken, Dortmund: EinfluR der Dauer-
und Wechselbenetzung von Seewasser auf die

Korrosion von ungekupferten und gekupferten
Stéhlen.

Dr. phil. C. Carius, Essen: Ueber d&rtliche Korrosion
von Eisen und Stahl in verdinnten waé&sserigen

Salzlésungen.
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Professor Dr.-Ing. E. Piwowarsky, Aachen:
des GuReisens in Beziehung zur
frage.

15 Uhr:

Dr. phil. L. W. Haase, Berlin: Korrosion und Schutz-
schichtbildung bei Kaltwasserleitungen aus GuR-
eisen.

Dr. phil. E. Naumann, Berlin: Neuere Erfahrungen lber
Entsduerung von Leitungswasser.

Der Aufbau
Korrosions-

Dr. Béarenfanger, Kiel: Unterwasserschutz in See-
wasser.
H. W alther, Schkeuditz: Auswahl und Verwendung

bitumindser Anstrichmaterialien.

Dr. Zurbriigg, Neuhausen (Schweiz): Ueber Korrosions-
versuche an Reinaluminium und Aluminiumlegie-
rungen.

Dr. Siebei, Bitterfeld: Ueber die Korrosionsfestigkeit
von Hydronalium, inshesondere gegen Seewasser.

Dr. F. Tédt, Berlin: Zusammenfassung und Ausblick.

SchluBwort von Reichshahndirektor Ministerialrat O. Linder-
mayer.

Die Teilnehmerkarte kostet 2,50 JIM. Anmeldungen sind
an den Verein deutscher Chemiker, Berlin W 35, Potsdamer
StralBe 103a, zu richten, in dessen Handen die Vorbereitung der
Korrosionstagung 1935 liegt.

Aus Fachvereinen.

Eisenhitte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.
Am Sonntag, dem 13. Oktober 1935, fand in den R&umen
des Kasinos der Donnersmarckhitte in Hindenburg (O.-S.) die

Hauptversammlung der ,Eisenhiitte Oberschlesien“ statt.
Der Vorsitzende, Direktor Dr.-Ing. Siegfried Kreuzer,

Gleiwitz, hieB die recht zahlreich erschienenen Besucher und
Gaste willkommen. In seiner
BegriiBungsansprache

hob er, anknipfend an die letzte Hauptversammlung im Frih-
jahr 1934, die seitdem auf'der ganzen Linie erfolgte Aufwarts-
bewegung in allen Zweigen der deutschen Wirtschaft hervor,
die seit der Machtubernahme durch den Nationalsozialismus
immer wieder festzustellen notwendig ist, weil viele VVolksgenossen
den grauenvollen Zustand, in den uns der Liberalismus und das
Gegeneinander der Parteien stets gefiihrt haben, leicht zu ver-
gessen geneigt sind. Der standige Rickgang der Arbeitslosenzahl,
das Wiederaufleben des Unternehmergeistes und die Erfolge, mit
denen Uberall an den schwierigen Fragen unserer Rohstoffver-
sorgung und des Absatzes gearbeitet wird, sind stdndige Beweise
fur die Richtigkeit des nationalsozialistischen Grundsatzes, dafR
der Vortritt der Politik gehort und nicht der Wirtschaft. Politik
ist die Kunst, das Volk durch alle Fahrnisse des Lebens hindurch-
zufiihren, die Wirtschaft ist aber nur eines der vielen Mittel fur
den Politiker, um das Ziel zu erreichen. Dieser Grundsatz ist
kein Staatssozialismus, der als Schlagwort lange die Geister ver-
wirrte; der Staat fihrt zwar die Wirtschaft und bestimmt Einsatz
und Zeitmal von den hoheren Gesichtspunkten der Erhaltung
des Volkstums aus. Wirtschaften missen jedoch die dazu Be-
rufenen auf eigene Verantwortung, d. h. sie haben ihrem Unter-
nehmen gegeniber dieselbe Pflicht, welche die Staatsfihrung dem
Volksganzen gegeniber hat, ndmlich sein Leben zu gewéhrleisten
ohne fremde Hilfen und Stitzen.

Zweifellos werden noch Jahre und Jahrzehnte vergehen, bis
die Weltanschauung des Dritten Reiches in ihrer ganzen Tiefe
Allgemeingut in Deutschland geworden ist. Trotzdem ist heute
schon ein grundlegender Wandel in der Wirtschaftsgesinnung
erkennbar. Jener egoistische Standpunkt der Rente, dem man
Milhonen von Existenzen bedenkenlos opferte, ist einem gréReren
VerantwortungsbewuBtsein den Volksgenossen gegeniiber ge-
wichen. Man hat begriffen, daB nicht die Maschine die Haupt-
sache ist, sondern daR der Mensch das kostbarste Gut auch des
Betriebes ist, daB seiner Erhaltung das ganze Wirtschaften dient.
Das zeigt sich in vielem, z. B. in der Liebe, mit der man das Streben
der Gefolgschaften nach Ausgestaltung ihrer Arbeits- und Auf-
enthaltsstatten unterstiitzt, mit der man das Zusammenleben der
Betriebsgemeinschaften pflegt, sie Uber das groBe Geschehen
unserer Zeit unterrichtet, ihre fachliche Weiterbildung fordert,
sie am Betriebsgeschehen teilnehmen [4Rt. VerheiBungsvolle
Schritte sind getan; die Betriebs- und Volksgemeinschaft ist auf
dem Marsch. Wir wissen: ,Das wirtschaftliche Denken allein
erzieht am Ende immer zum Egoismus, und nur das volkisch-
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politische zum Idealismus und damit zum Heroismus.“ Nur wenn
der Volksgenosse die erhabene GroRe seines Volkes kennt, wenn
er den Wandel der Millionen und aber Millionen durch die ver-
gangenen Jahrtausende an seinem geistigen Auge vorbeiziehen
1aRt, wenn er etwas von der Sendung seines Volkes weil3, wird er
bereit sein, fir das Leben und den Bestand dieses Volkes durch
die kommenden Jahrtausende Opfer zu bringen. Er wird jene
Achtung vor eigenem wie vor fremdem Volkstum bekommen,
die unsere Weltanschauung von ihm verlangt, und die wir jedem
Ausdruck des Schopferwillens entgegenbringen missen, um ein
ganz anderes Zusammenleben der Volker zu erreichen. Sorgen
wir dafir, daB der Mann am Schraubstock, an der Maschine, im
Biro oft und oft seinen Blick hinaushebt uUber die Sorgen des
Alltags auf jene Ziele, die erst das Leben lebenswert erscheinen
lassen, und tun wir das besonders selbst. Dann werden alle MaR-
nahmen, die von der Staatsfuhrung getroffen werden, auch allen
verstédndlich. Und das ist notwendig; denn es darf bei uns Eisen-
hattenleuten wie bei der Gesamtheit des deutschen Volkes nur eine
einzige Richtschnur unseres Denkens und Handelns geben: die
freudige Zustimmung und Mitarbeit! Gerade in unserem Grenz-
lande ist dies besonders notwendig. Gerade hier gilt es, mit den
verfugbaren Mitteln die Bestrebungen der Reichsregierung zur
Verminderung der Arbeitslosigkeit weiter zu férdern. Und da
war es immer die technische Gemeinschaftsarbeit, welche die ge-
wiinschten Erfolge brachte. Gewil steht die deutsche Wirtschaft
noch mitten im Neuaufbau. Man kann aber heute schon sagen,
da wir dem Ziele, das sich die politische Staatsfihrung gesetzt
hat, schon sehr nahe gekommen sind, und daB fir jeden Schaffen-
den die Gewif3heit der Mitarbeit am neuen Deutschland gegeben
ist. Unter diesen Gesichtspunkten habe ich im Auftrage des Vor-
sitzenden des Hauptvereins in Disseldorf, Herrn Dr. Vogler, die
Fuhrung der ,,Eisenhitte Oberschlesien” ibernommen. Ich will der
Forderung der technischen und wissenschaftlichen Arbeit im Be-
reiche der eisenschaffenden Industrie von der Praxis heraus auf aus-
schliellich gemeinnutziger Grundlage neuen Auftrieb innerhalb
unseres Zweigvereins geben, und ich bitte Sie alle, meine Fach-
genossen, um lhre tatkraftige Unterstitzung. Insbesondere darf
ich die Bitte zum Ausdruck bringen, den Arbeiten unserer Fach-
ausschiisse lhre besondere Aufmerksamkeit zu widmen. ,Wer
rastet, der rostet!* Wir Ménner der Praxis haben viel zu geben,
die Manner der Wissenschaft finden an Hand der Ergebnisse
unserer Gemeinschaftsarbeit die neuen Wege und Erkenntnisse
wiederum fir die Praxis, und so wird letzten Endes das erreicht,
wes unseren Bemihungen den Erfolg bringt: die Forderung des
Gemeinwohles.
Der durch den Vorsitzenden dann erstattete

Geschéaftsbericht

zeigte zundchst, daR die ,Eisenhitte Oberschlesien“ bei einem
derzeitigen Bestdnde von 492 Mitgliedern im abgelaufenen Jahre
infolge der gebesserten Wirtschaftslage zum ersten Male wieder
einen hoheren Zugang an Mitgliedern aufzuweisen hatte. Einen
besonders schweren Verlust fur den Verein bedeutete das Hin-
scheiden des friiheren Vorsitzenden, Generaldirektors Dr.-Ing.
Julius Tafel, der am 22. Oktober 1934 nach kaum einjéhriger
Tatigkeit in Oberschlesien plotzlich gestorben ist. Reiche Hoff-
nungen haben wir Eisenhittenleute mit ihm zu Grabe getragen,
da er mit seinen groBen Gaben des Geistes und Charakters beson-
ders geeignet war, die schwierigen wirtschaftlichen Verhaltnisse
in Oberschlesien zu meistern. Sein Andenken wird bei uns immer
fortleben.

AnschlieBend gab Dr. Kreuzer die Zusammensetzung des
Vorstandes bekannt, dem zur Zeit angehdren die Herren:

Professor E. Diepschlag, Breslau,
Generaldirektor Dr. K. Euling, Borsigwerk,
Direktor Dr. F. Korten, Hindenburg,
Oberhuttendirektor Dr. H. Monden, Kattowitz,
Professor Dr. C. N etter, Breslau,

Bergrat M. Palm, Hindenburg,

Dr.-Ing. 0. Petersen, Diusseldorf,

Direktor Dr. J. Spitzer, Witkowitz.

Darauf erfolgte die Erstattung des Kassenberichtes, der
von der Versammlung genehmigt wurde.

Aus der Tatigkeit der ,Eisenhitte Oberschlesien® in den
letzten 1 1) Jahren ist u. a. zu erwdhnen, daB das Schwergewicht
in der Arbeit der Fachausschiisse liegt. Einige Vortrdge wur-
den im Zusammengehen mit den Gbrigen oberschlesischen RTA-
Vereinen abgehalten. Aus der langen Reihe der behandelten
Fragen ist bei der Fachgruppe ,Hochdfen und Kokerei“ die
Gemeinschaftsarbeit tber die Verbrennlichkeit von Koks sowie
ihren Zusammenhang mit anderen Kokseigenschaften und die
Sammlung technischer Kennzahlen der oberschlesischen Koke-
reien besonders zu nennen. Die Fachgruppe ,Stahl-und W alz-
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werk* entfaltete ebenfalls eine recht lebhafte Tatigkeit, aus’der
besonders zu nennen sind Arbeiten tber die Frischwirkung]von
Siemens-Martin-Oefen und Gher den Abbrand in Walzwerksdfen.

Dr. Kreuzer dankte allen Mitarbeitern, insbesondere den
Leitern der Fachgruppen — Dr. Korten und Kreide sowie
Dr. Monden und Dr. N etter — und empfahl allen Fachgenossen
die Teilnahme an diesen Arbeiten, die, aus der Praxis kommend,
wertvolle Anhaltspunkte fiir die Forschung liefern und dadurch
fir die deutsche Technik und ihr Ansehen in der Welt von groRer
Bedeutung sind.

Aus dem Aufgabengebiet der ,W armezweigstelle Ober-
schlesien®, die eine beratende Tétigkeit in allen Fragen der
Brennstoff- und Energiewirtschaft ausibt, konnte berichtet
werden, daB ihr zur Zeit 22 Werke angeschlossen sind, die im
Verlaufe von 1y2 Jahren 234mal besucht worden sind. Der
erfolgreichen Téatigkeit des friheren Leiters der Warmezweigstelle,
Dr.-Ing. F. Wesemann, der seit dem 1. Méarz 1935 bei der
Hauptstelle in Disseldorf tatig ist, wurde besonderer Dank aus-
gesprochen.

In seinen weiteren Ausfiihrungen gab Dr. Kreuzer eine kurze
Darstellung tber die wissenschaftlichen Arbeiten und wichtigeren
Ereignisse an der schlesischen Technischen Hochschule in
Breslau; er berichtete dabei in groBen Zigen iber den gegen-
wartigen Stand der einzelnen Institute und die fir die ober-
schlesischen Huttenleute besonders bemerkenswerten Arbeiten
der verschiedenen Lehrstiihle.

Nachdem der Vorsitzende am Ende seines Geschéaftsberichtes
allen, die die Arbeit der ,Eisenhiitte Oberschlesien* gefordert
haben, den Dank des Vereins zum Ausdruck gebracht hatte,
folgte der Vortrag von Universitatsprofessor Dr. Dersch, Berlin,
Uber:

Die Rechts- und Lebensordnung der Schaffenden in der Arbeits-
verfassung des neuen Staates.

Bei diesem Gegenstand handelte es sich um eine Darstellung
der Grundgedanken der nationalsozialistischen Sozialordnung
und Wirtschaftsordnung. Der Redner entwickelte zunéchst fir
diese beiden Gebiete die beherrschenden Grundgedanken in dem
Gegensatz zu der Uberwundenen liberalistischen Zeit. In jener
Zeit sei oberster Grundsatz das freie Spiel der Kréafte gewesen,
und der Staat habe nur z6gernd unter stetigem Kompromi mit
den liberalistischen Gedankengédngen diese durchbrochen und
einzelne sozialrechtliche und wirtschaftsrechtliche Gesetze er-
lassen. Gebheben sei aber damals immer noch der Grundgedanke
des freien Spieles der Krafte sowie die klassenkdmpferische Ein-
stellung. Der nationalsozialistische Staat habe von Grund aus
hier eine Wandlung, und zwar nicht nur in der duferen Gesetz-
gebung, sondern auch in der inneren ethischen Auffassung ge-
bracht, die er zu einer hoheren Ebene erhoben habe. Hierbei
zeichneten sich vor allem folgende Hauptlinien ab: Der Staat
lehne den Grundsatz des freien Spieles der Krafte als allgemein
und letzten Endes bestimmender Faktor des sozialen und wirt-
schaftlichen Geschehens ab und nehme statt dessen die Befugnis
zur endgiltig bestimmenden Gestaltung seinerseits in die Hand.
Es bestehe also kein Vorrang der Wirtschaft Uber den Staat,
sondern der Staat beherrsche die Wirtschaft. Dies zeige sich auf
beiden Gebieten in zahlreichen grundsétzlichen Einzelvor-
schriften; u. a. sei in diesem Zusammenhang hinzuweisen in der
Sozialpolitik auf die den Staatswillen verkorpernde beherrschende
Stellung des Treuh&nders der Arbeit in der neuen Arbeitsver-
fassung und auf den Ausdruck des Staatswillens in den neuen
Vorschriften Uber die Preisregelungen in der Wirtschaftsver-
fassung. Weiter sei besonders wesentlich fur die Sozial- und Wirt-
schaftsordnung im Dritten Reich, dal auch hier an die Stelle des
tberwundenen Individualismus der vergangenen Zeit der Grund-
satz ,Gemeinnutz geht vor Eigennutz“, also die Unterordnung
des einzelnen unter das groRe Ganze, getreten sei. Zum Belege wies
der Redner u. a. auf das Arbeitsordnungsgesetz hin, das aus-
driicklich hervorhebt, daB Unternehmer und Gefolgschaft zum
Wohle des Betriebes und zum gemeinen Nutzen von Volk und
Staat arbeiten. Ferner sei auch die klassenkampferische Ein-
stellung vollig aufgegeben und an ihre Stelle die ethisch hoch-
wertige Erkenntnis getreten, dal eine vom Klassenkampf nicht
bestimmte und ihm nicht auszuliefernde Gemeinschaft bestehe,
die vor allem ihren Ausdruck im Arbeitsordnungsgesetz in der
Betriebsgemeinschaft finde.

Auch der Schutz der sozialen und wirtschaftlichen Ehre,
ferner das Leistungsprinzip und der Uebergang von dem eben noch
romisch-rechtlich gefarbten Arbeitsvertrag zu einem mehr aufs
Persdnliche gestellten, verinnerlichten, deutsch-rechtlichen Ar-
beitsvertrag fanden eingehende Wiirdigung.

Der Vortragende wandte sich sodann der Einzelbetrachtung
besonders wichtiger Fragengruppen aus dem neuen Sozialrecht zu.
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U. a. erlduterte er hierbei den Arbeitseinsatz und andere staatliche
MaBnahmen zur Regelung der Besetzung von Arbeitsplatzen,
ferner vor allem auch den Kiindigungsschutz; so ging er z. B.
auf das Kindigungswiderrufsverfahren, ferner auf den Schutz der
Vertrauensrdate im Betriebe nédher ein. Auch tarifliche Fragen
wurden mitbehandelt. Die Ausfiihrungen schlossen mit einer
Hervorhebung der groBen Bedeutung der Deutschen Arbeitsfront,
wobei auch die organisatorische Verbindung zwischen ihr und der
Wi irtschaft gezeigt wurde.

Der zweite Vortrag von Professor Dr. N etter von der Tech-
nischen Hochschule Breslau behandelte

Die Entwicklung und Bedeutung der Eisenhittenindustrie in
West- und Ost-Oberschlesien sowie im Ostrau-Karwiner Gebiet
nach dem Weltkriege.

Der Redner knupfte zunéchst an die im Laufe der letzten
Jahrzehnte erfolgte Aenderung der Erzeugungsgrundlagen der
oberschlesischen Eisenhittenindustrie an, die schon im Jahre 1913
in einer Hauptversammlung der ,,Eisenhiitte Oberschlesien* An-
laB zu einem Rickblick war. Wie sich seither die Entwicklung
gestaltet hat, verdient um so mehr Beachtung, als inzwischen
politische Ereignisse tief in den Ablauf der Wirtschaft eingegriffen
haben. Dabei trat die benachbarte Industrie des Ostrau-Karwiner
Bezirks so sehr in den Vordergrund, dal deren Betrachtung und
ein Vergleich mit der oberschlesischen Eisenhittenindustrie sich
von selbst aufdréngt.

Ausgangspunkt der Untersuchungen sind die durch das
Versailler Diktat und die nachfolgende Teilung Oberschlesiens
sowie des Osterreichischen Ostschlesiens geschaffene Lage der
Hittenunternehmungen, deren Standorte néher bezeichnet wur-
den. Hierauf schilderte der Vortragende an Lichtbhildern den
Verlauf der Erzeugung an Roheisen, Rohstahl und Walzwerks-
Fertigerzeugnissen aller drei Landerteile in den Jahren 1922 bis
1934. Es ergab sich dabei, daB die Friedenserzeugung der ober-
schlesischen Hochdfen selbst in der Zeit der Hochkonjunktur nach
dem Weltkriege nicht erreicht wurde, wéhrend sie von den
tschechoslowakischen Werken des Ostrau-Karwiner Bezirks um
mehr als 80 % uberschritten werden konnte. Beim Rohstahl kamen
die ostoberschlesischen Werke nicht an ihre Friedenserzeugung des
Jahre 1913 heran, wahrend die westoberschlesischen sie um fast
70%, die tschechoslowakischen Werke um 125% steigern konnten.

Welche Griinde waren hierfir nun maRgebend ? Fir Ober-
schlesien gilt zunéchst, dal die Teilung der Industrie marktmaRig
ungleich ausgefallen ist. Fir den Inlandsmarkt war die deutsch-
oberschlesische Eisenhittenindustrie zu klein, die ostoberschle-
sische Industrie fir ihr neues lberwiegend landwirtschaftliches
Inland zu groR. Erstere konnte daher ihre Erzeugung steigern,
letztere konnte ihre Leistungsfahigkeit nicht ausniitzen. Obwohl
die Eisenhitten des Ostrau-Karwiner Bezirks eine Leistungs-
féhigkeit von 50% der alten Osterreichischen Eisenindustrie
hatten und einem Staate zugewiesen wurden, der nur ein Drittel
des alten Staatsumfanges aufweist, haben diese Werke gleichwohl
ihre Erzeugung nach dem Kriege wesentlich gesteigert. Da der
Inlandsverbrauch nicht groBer war als im alten Oesterreich, muflte
die Mehrerzeugung ins Ausland ausgefiihrt werden. An Licht-
bildern wurde die Ausfuhr der Eisenindustrien in den drei L&nder-
teilen besprochen und die Ursachen der grofen Ausfuhrfahigkeit
behandelt. Es wurden nacheinander die die Selbstkosten maR-
geblich beeinflussenden Umsténde: Arbeiterschaft, Léhne, Kohle,
Strom, Erz und Schrott, besprochen und dabei, entgegen den
sonst Ublichen Ansichten, festgestellt, daB sie in den betroffenen
Landern nicht wesentlich verschieden sind. Als wichtigste Ur-
sache der gunstigen Entwicklung der tschechoslowakischen Werke
wurde die gute geldliche Grundlage und die vorziigliche technische
Ausriistung nachgewiesen, die eine Folge fortgesetzter planméaRiger
Anlagetatigkeit ist. Hierzu trug auch bei eine straffe, aus der
Schule des alten Osterreichischen Eisenkartells hervorgegangene,
dabei einfache kaufmaénnische Organisation, die sich die alten
Absatzmérkte zu sichern wuBte. SchlieRlich wurde noch die
Entwicklung des In- und Auslandspreises von Stabstahl in den drei
Industriegebieten verglichen.

Auf die Bedeutung der Eisenindustrie Gbergehend, besprach
der Vortragende sodann den Anteil der Werke an der Gesamt-
versorgung der Lander mit ihren Erzeugnissen, Belegschafts-
starken, Lohnsummen, Umsétzen und den Anteil am Kohlen-
verbrauch. Aus der grofen volkswirtschaftlichen Bedeutung der
Eisenhittenindustrie jedes Landes wurde der Anspruch auf eine
entsprechende Forderung durch den Staat abgeleitet.

Zum SchluB wurde noch auf die Schwierigkeiten hingewiesen,
die den Eisenhuttenindustrien aller drei Lander bei ihrer Ausfuhr
durch die geographische Lage ihrer Werke entstehen, und aus der
Regsamkeit in den letzten Jahren auf ihre Lebenskraft geschlossen.
Obwohl die deutschoberschlesische Eisenindustrie infolge ihrer
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ortlichen Zerrissenheit noch besonderen Hemmungen unterhegt,
kann sie gleichwohl angesichts der starken Forderung durch die
Regierung des Dritten Reiches, die in dem bereits teilweise be-
nutzten Adolf-Hitler-Kanal sichtbaren Ausdruck findet, mit be-
rechtigtem Optimismus den ihrer weiteren Entwicklung ent-
gegenstehenden  Schwierigkeiten ein  hoffnungsfrohes ,Und
dennoch“ entgegensetzen.
* *

Dem geschéaftlichen Teil folgte ein geselliges Beisammen-
sein im Kasinosaal der Donnersmarckhitte, bei dem entsprechend
dem ersten Eintopfsonntage in diesem W interhalbjahr ein Ein-
topfgericht gereicht wurde. In seiner Tischrede begriiBte Direktor
Dr. Kreuzer nochmals alle Géste und Mitglieder und sprach
den beiden Vortragenden den Dank fir ihre zeitgem&Ben und
inhaltsreichen Darlegungen aus. Das gewaltige politische Ge-
schehen innerhalb und auRerhalb unserer Reichsgrenzen lasse
uns eine der grofSten Zeitabschnitte der Geschichte erleben. ,Was
nitzt alles Wirtschaften, wenn das deutsche Volk die héheren
Zwecke seines Daseins nicht begreift, wenn es nicht weil, daf
wir téglich kdmpfen oder untergehen mussen, daB jeder ein
Ganzes werden oder an ein Ganzes sich anschlieBen muf3!“ Des-
halb sei es das hdchste Gebot unserer Zeit, treu zu dem Manne zu
stehen, der unermidlich das Schicksal des Reiches in Handen
halt. Der Redner schlo seine Ausfiihrungen mit einem ,Sieg
Heil“ auf unseren Fihrer. AnschlieBend Uberbrachte Dr. Peter-
sen die GrifRe des Hauptvereins und dankte in launigen Worten
allen Beteiligten fir ihre Mihe; er sprach die Hoffnung aus, zahl-
reiche Mitglieder und auch viele Jungingenieure bei der Haupt-
versammlung des Vereins deutscher Eisenhittenleute Ende
November in Dusseldorf begrifen zu kénnen. Im weiteren Ver-
lauf des Beisammenseins dankte namens der Géste Direktor
Delvendahl von der Oberpostdirektion in Oppeln und hob den
Willen zur Gemeinschaftsarbeit von den Behdrden und der In-
dustrie hervor. Fur die Technische Hochschule in Breslau sprach
Professor Dr. Schmeidler in Vertretung des Rektors der Hoch-
schule, er hob die guten Beziehungen hervor, die stets zwischen
der Hochschule und dem Verein deutscher Eisenhiittenleute,
inshesondere der Eisenhitte Oberschlesien, geherrscht hatten.

Deutsche Gesellschaft fur Mineral6lforschung
und Brennkrafttechnische Gesellschaft.

Vom 26. bis 28. September 1935 veranstalteten die beiden
Gesellschaften in Berlin eine gemeinsame wissenschaftliche
Tagung. Der auBerordentlich starke Besuch bewies die Bedeu-
tung der Veranstaltung. Aus der stattlichen Anzahl von Vortrdgen
Uber alle einschlagigen wirtschaftlichen und technischen Fragen
seien hier nur die nationalwirtschaftlichen und das Eisenhitten-
wesen berihrenden erwéhnt.

Die Aufgaben einer

Nationalen Mineralélwirtschaft

faRte E. R. Fischer, Berlin, dahin zusammen, daR Deutschland
als erdolarmes Land bei der heutigen und zu erwartenden kiinftigen
AuBenhandelslage sowie aus machtpolitischen Grinden eine weit-
gehende Unabhéngigkeit der Kraftwirtschaft von der auslandi-
schen Einfuhr anstreben muB. Fir die Krafterzeugung ist in
ausreichender Menge Steinkohle und Braunkohle als der Rohstoff
vorhanden, der in jeder Form nutzbar gemacht werden muf. Der
Mineraldlverbrauch fir die Verkehrsleistung muB weitgehend
herabgesetzt werden, und als Ergédnzung sind die Ersatztreibstoffe
(Sauggasbetrieb, Stadtgasbetrieb, Elektrizitdt) weiter zu ent-
wickeln. Motoren und neue Kraftstoffe sind im Gegenspiel zuein-
ander zu entwickeln, so daR der Motorenbau den technischen und
wirtschaftlichen Maéglichkeiten der Eigenerzeugung angepalt
wird. Das deutsche Erddl ist ein groBer Riickhalt fiir Notzeiten
und hat vor allem der inlandischen Schmierdlerzeugung zu dienen.
Eine solche Mineraldlwirtschaft ist technisch durchfiihrbar und
gefahrdet bei vernunftiger Zielsetzung nicht die Wirtschaftlich-
keit des Kraftverkehrs.

Professor Dr. A. Bentz, Berlin, berichtete in seinem Vortrag
Uber

Die Beurteilung der Erdélhéffigkeit Deutschlands,

dal der Reichsbohrplan eine Untersuchung in groBem Rahmen
darstellt. Bei den bisher in Baden niedergebrachten Bohrungen
fand man gegeniber den &lterenBohrungen nunmehr auch gréRere
Oelmengen, so daR sich dort die Aussichten erheblich gebessert
haben und man weitere Untersuchungsarbeiten nérdlich und
sudlich von Bruchsal aufgenommen hat. Die Bohrungen in
Thiringen haben zu einer Abgrenzung des fiir weitere Arbeiten
in Frage kommenden Gebietes gefiihrt. Das Vorhandensein von
Erdgasen bei Mihlhausen wurde bestétigt, und bei Langensalza
hat man zum ersten Male benzinhaltige Gase unter starkem Druck
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erschlossen. Die wichtigsten Ergebnisse hat man aber in der
Norddeutschen Tiefebene erzielt, wo man aufer den bisher ge-
kannten Erdélfeldern, die alle am Rande von sogenannten Salz-
stocken liegen, bei Hoheneggelsen-M&élme ein neues Feld von
ghnlichem Bau gefunden hat, das bereits Oel férdert. Bei Gifhorn
wurde eine neue Lagerstattenart nachgewiesen, wo das Oel in
Sanden hegt, die Uber den Salzstock hinweggreifen, in &hnlicher
Weise wie in Texas und Louisiana. Auch nérdlich vom Harz hat
man im Dolomit des Zechsteins einen neuen Oelhorizont er-
schlossen. In Schleswig-Holstein sind bei Heide sehr uUber-
raschende und erfreuliche Ergebnisse erreicht worden. Der Nach-
weis von fiinf neuen Erddélfeldern in Deutschland und die Tat-
sache, daR man in der Norddeutschen Tiefebene Oel unter anderen
als bisher bekannten Lagerverhéltnissen gefunden hat, ergibt
neue Méglichkeiten, wobei aber nicht verschwiegen werden darf,
da zum Teil recht tiefe Bohrungen in Frage kommen.

W erkstofffragen behandelten Dr.-Ing. K. Bischoff und
Dipl.-Ing. W. Jann, Dusseldorf, die Uber

Die Verwendung und Bewéhrung von Stahlrohren aus legierten
Werkstoffen bei der Erdélgewinnung und -Verarbeitung

sprachen. Im allgemeinen kann die Frage, welche Stdhle man fur
die bei der Erdélgewinnung und -Verarbeitung notwendigen Rohre
wahlt, als geldst betrachtet werden. Fur Leitungs- und Bohr-
rohre werden fast ausschlieflich unlegierte Stdhle mit einer
Zugfestigkeit bis zu 65 kg/mm2 und 14% Mindestdehnung
benutzt. Fir oberirdisch verlegte Leitungsrohre wird meist ein
gleicher Stahl mit 0,2 bis 0,35 % Kupferzusatz verwendet. Unter-
irdisch verlegte Leitungen werden auBen mit erddlbitumen-
getrankten Jute- oder Wollfilzpappstreifen versehen. Als Ge-
stangerohre zum Tiefbohren verwendet man wegen der mechani-
schen Anforderungen niedriglegierte Chrom-Nickel-Molybdan-
Stahle, deren Gesamtlegierungsgehalt nicht iber 2,5% liegt. Die
Stahle fir Rohre an Spaltanlagen sind Temperaturen von
250 bis 600° hei Driicken von 20 bis 80 kg/cm2 ausgesetzt. Die
anzuwendenden Stahlsorten werden nach der im Dauerbetrieb
auftretenden Rohrwandtemperatur ausgewadhlt, so dal man bei
Temperaturen bis 400° die Ublichen alterungsbestdndigen Kohlen-
stoffstahle, bis 500° niedriglegierte Stéhle, bis 650° mittellegierte
Stahle mit 4 bis 6% Cr und geringen Zusédtzen von Molybdén,
Vanadin und Wolfram benutzt. Fur besonders hohe Bean-
spruchungen kommen nur hochlegierte Stdhle in Frage; bewdhrt
haben sich die Stdhle mit 18% Cr und 8% Ni bei geringem
Kohlenstoffgehalt, zuweilen auch mit Titanzusatz. Die Stahle fir
Hydrieranlagen mussen wasserstoffbestandig sein und Driicken
von etwa 200 bis 300 kg/cm2bei 450 bis 600° widerstehen kénnen.
Man benutzt mittellegierte Stahle mit etwa 7% Cr und einem
geringen Molybdéangehalt. Zusédtze von Vanadin oder Titan er-
hohen die Wasserstoffbestandigkeit. Wegen der verschiedenen
Beanspruchung der &ufBeren und inneren Rohroberflaichen hat
man fur Spalt- und Hydrierrohre aus zwei oder mehr Lagen

Aus Fachvereinen. — Patentbericht.
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bestehende Rohre entwickelt, die entweder durch Ineinander-
stecken mehrerer Rohre hergestellt oder nach dem StrangpreRver-
fahren auflen und innen plattiert werden. FirTreibgasbehalter
genigen die Ublichen FluBstéhle allen Anforderungen. Fir hoch-
verdichtete Gase werden nur nahtlose Flaschen verwendet. Die
deutsche RoOhrenindustrie hat Leichtstahlflaschen aus niedrig-
legiertem Werkstoff mit etwa 1,5% Legierungszusatz entwickelt.

K. R. Diedrich, Berlin, beantwortete die Frage nach
Korrosionsschutz der Behélter fur Treibstoffspiritus

dahin, daB ein solcher fiir die Innenwandungen der Lagerbehalter
und Kesselwagen nicht erforderlich sei. Die durch den EinfluB
der Kohlensdure und des Luftsauerstoffs bei Gegenwart von
Wasser eintretende Korrosion der Innenwandungen von Stahl-
behéltern gefahrdet bei regelmaBiger Reinigung weder die Lebens-
dauer der Behdlter noch die Beschaffenheit des Treibstoffspiritus.
Kleine GefaBe, wie Féasser, die mehrfachen Erschitterungen aus-
gesetzt sind, erfordern einen Ueberzug der Innenwand, wofir sich
an Stelle des Sparmetalls Zinn der Esagolex-Lack als brauchbares
deutsches Kunstharz erwiesen hat.

Dipl.-Ing. N. Mayer, Braunschweig, zeigte in seinen Aus-
fuhrungen Uber die

Korrosion in der Mineraldlindustrie,

daB der Schwefel als Schwefelwasserstoff, der teils im Rohol
vorhanden ist, teils wéhrend der Verarbeitung gebildet wird, den
stdrksten Korrosionsschaden anrichtet. Eine Korrosion durch
freien oder organisch gebundenen Schwefel tritt erst bei verhéltnis-
maRig hoher Temperatur in starkem MaBe in Erscheinung. Als
Schutzmittel kommen hier nur Chrom und Aluminium in Betracht,
wobei in vielen Féallen dieses wegen der hohen Temperatur aus-
scheiden muf. Gegen die Korrosion durch Schwefelwasserstoff
bietet das Abstumpfen des Schwefelwasserstoffs durch Zusatz
geeigneter Chemikalien, ferner die Wahl besonderer Legierungs-
oder Metalliberziige sowie das Entfernen des Schwefelwasser-
stoffs einen Schutz.
Dr. G. Baum, Essen, sprach lber
Oelsparende und 6llose Lager,

wobei er auf die Graphitschmierung, 6lhaltige Holzlager und Lager
aus Kunstharz-PreBstoffen naher einging. Er stellte besonders die
technische Ueberlegenheit der Kunstharzlager gegeniiber Metall-
lagern und die Ersparnisse an Schmiermitteln heraus, da bei
vielen Lagern Wasser ohne jede Beimischung durchaus genigt.

Von den ubrigen Vortragenl) sind noch der von Dr. C. Ste-
phan, Berlin, tber Graphitierung von Schmierélen, und
von Dr.-Ing. H. W ahl, Elbing, tberden Staubmotor2)zu er-
wéhnen.

2) Vgl. auch Oel u. Kohle 11 (1935) Nr. 36, S. 635/736;
Nr. 37, S. 746/56; Nr. 39, S. 775/94.
2) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 409/18.
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Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 42 vom 17. Oktober 1935.)

Kl. 7a, Gr. 7, Sch 106 292. Stauchwalze zum Walzen von
Schragkanteisen. Schloemann, A.-G., Dusseldorf.

Kl. 7a, Gr. 9/01, M 123 521. Verfahren zum Auswalzen von
Blech aus einer konischen Bramme. Maschinenfabrik Sack,
G. m. b. H., Dusseldorf-Rath.

Kl. 7a, Gr. 22/03, M 119 594. Walzwerk, dessen Walzen
zusammen mit ihren Einbausticken zum Walzenwechseln aus-
und einfahrbar eingerichtet sind. Maschinenfabrik Sack, G.m.b.H.,
Dusseldorf-Rath.

KI. 7a, Gr. 28, A 72 283. Einrichtung flur das Bursten von
Feinblechen. Achenbach So6éhne, G. m. b. H., Buschhiitten
(Kr. Siegeni. W.).

KI. 7¢c, Gr. 20, V 30 300; Zus. z. Pat. 619 738. Vorrichtung
zum Einwalzen von Rohren in Rohrwéande. Vereinigung der
GrofRkesselbesitzer, E. V., Berlin.

KI. 10a, Gr. 13, R 86 395. Retorte oder Kammer aus Me-
tallen oder Legierungen zum Verkoken von Steinkohlen u. dgl.
Réchling’sche Eisen- und Stahlwerke, A.-G., Vdélklingen (Saar).

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wéhrend zweier Monate fiur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KI. 10 a, Gr. 15, P 67 192. Verfahren und Vorrichtung zum
Verkoken von Kohle. Prager Eisen-Industrie-Gesellschaft, Prag.

KI. 10 a, Gr. 19/01, V 29 370. Vorrichtung zur Innenabsau-
gung und Gaserzeugung in Kokserzeugungséfen. Vereinigte
Oberschlesische Huttenwerke, A.-G., Gleiwitz, und Dipl.-Ing.
Wilhelm Stumpe, Bobrek-Karf.

KI. 18a, Gr. 15/01, K 135388. Wassergekihlter Heifwind-
schieber, insbesondere fir Hochofen. Walter Klockner und
Westfalische Metallwerke Goerke & Cie., K.-G., Witten-Annen.

KI. 18 b, Gr. 17, D 70 402. Antrieb fur basische Konverter.
Demag, A.-G., Duisburg.

KI. 18 ¢, Gr. 3/15, M 123 288. Verfahren zum Zementieren
von Stahl mittels flissigen GuBeisens. Otto Meinecke, Weser-
miinde- Geestemiinde.

KIl. 18 ¢, Gr. 7/50, S 112 804. Férdervorrichtung in Durch-
lauféfen. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 18 ¢, Gr. 8/50, M 125 820. Verfahren zum Verbessern
von mit Ueberh6hung elektrisch geschweilten SchmelzschweiR-
nahten durch Hammern. Maschinenfabrik Buckau R. Wolf, A.-G.,
Magdeburg.

KI. 18 ¢, Gr. 9/03, B 160 400. Innenbeheizte Férdertrommel
zur Warmebehandlung von Stoffen. Bergische Stahl-Industrie,
Remscheid.
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KI. 18 e, Gr. 9/50, A 68 083. Elektrisch beheizter Durch-
gangsofen mit aus keramischem Werkstoff bestehender Schwing-
balkenherdsohle. A.-G. Brown, Boverie & Cie., Baden (Schweiz).

KI. 18 ¢, Gr. 9/50, H 265.30. Glithofen mit einem aus einem
endlosen Band bestehenden, bewegten Herd. Hevi Duty Electric
Company, Milwaukee (Wisconsin, V. St. A).

KI. 18 ¢, Gr. 11/10, W 92 982. Elektrischer Widerstandsofen
mit, einem am Ofenboden angeordneten Gebldserad. Lancelot
William Wild und Wild Barfield Electric Fumaces, Limited,
London.

KI. 18 ¢, Gr. 14, H 136 365. Verfahren zur Erzielung einer
konstanten und stabilen Permeabilitdt. = Heraeus-Vacuum-
schmelze, A.-G., Hanau a. M.

KI. 18 d, Gr. 2/20, Sch 102 979. Herstellung von Stahl-
behéaltern und Rohren durch Walzen. Dr. Hermann Josef Schiffler,
Dusseldorf.

KI. 19 a, Gr. 3, S 103 966. Im Querschnitt U-formige Metall-
querschwelle fir Eisenbahnschienen. Société Anonyme d’Angleur-
Athus, Tilleur (Belgien).

Kl. 24 ¢, Gr.5/01, O 20452; Zus. z. Pat. 595 933. Verfahren
lagenweise erfolgenden Aussetzen von langgestreckten
Hohlsteinen. Dr. C. Otto & Comp,,

zum
Warmespeichern  mit
G. m. b. H., Bochum.

KI. 31a, Gr. 2/40, E 45 830. Induktionsofen.
mische Studiengesellschaft, E. V., Kdln.

KI. 31 ¢, Gr. 18/02, N 37 950. Vorrichtung zum Ausschleudern
von Lagerschalen. Dipl.-Ing. Otto Naeser, Wiesbaden-Biebrich.

KI. 40 b, Gr. 14, S 103 099. Verwendung praktisch kohlen-
stofffreier Nickel-Eisen-Legierungen fir magnetische Zwecke.
Willoughby Statham Smith, Newton Poppleford (Devonshire),
Henry Joseph Garnett, Sevenoaks (Kent), und Walter Frederick
Randall, Ewell (Surrey, England).

KI. 42 k, Gr. 20/03, U 12 674. Vorrichtung zum Feststellen
von Fehlstellen in Werkstiicken, insbesondere in Schweinahten.
Dr. Franz Unger, Braunschweig.

KI. 80 b, Gr. 5/07, K 135 709. Verfahren zur Herstellung von
Schlackenwolle. Julius Karpowski, Berlin-Charlottenburg.

Elektrother-

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 42 vom 17. Oktober 1935.)

Gr. 7 a, Nr. 1351 575. Maschine zum Entzundern und Auf-
wickeln von bandartigem Walzgut. Fried. Krupp Grusonwerk
A.-G., Magdeburg-Buckau.

Gr. 18¢c, Nr. 1351018. Elektrischer mittels Drehstrom
betriebener Salzbadofen mit kéfigartiger Elektrode zwischen
Tiegelwand und Mittelelektrode. Allgemeine Elektricitidts-Gesell-
schaft, Berlin NW 40.

Deutsche Reichspatente.
KI. 18 a, Gr. 5, Nr. 615 796,
vom 20. Mai 1934; ausgegeben

a am 12. Juli 1935. Zusatz zum Pa-

-V, tent 610 239 [vgl. Stahl u. Eisen55

(1935) S. 631]. Vereinigte

Stahlwerke A.-G. in Dissel-

dorf. (Erfinder: Theodor Richter und Dr.-Ing. Karl Heitmann

in Mulheim a. d. Ruhr.) Auf ihrer Innenseite mit Drall versehene
Windfihrung fir Schachtéfen, besonders Hochdofen.

An der drehbaren Dise mit der Windform liegt in der Nut a
ein Flacheisenring mit Nocken zum Zusammenspannen von Dise
und Dusenstock, b stellt den Angriffspunkt dar fir das Werkzeug
zum Drehen der Dise.

Kl. 7 b, Gr. 704, Nr. 615 831, vom 12. Mérz 1932; ausgegeben
am 18. Juli 1935. Hubert Sassmann in Milheim-Styrum.
Verfahren zur Herstellung von geschwei3ten Rohren.

(f.! SchweiBbrenner

Derin einem Pref3gesenk a gefiihrte und vorgeformte Streifen b
wird im angetriebenen Rollenpaar ¢ n-formig gebogen. Das
Joch d ragt von oben in den vorgebogenen Streifen und halt die
innen wassergekihlte Domstange e, Uber der der Streifen Gber-
lappt gerundet und geschweiflt werden soll. Das angetriebene

Patentbericht.
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Rollenpaar f fuhrt den vorgebogenen Streifen auf Grund einer
besonderen Kalibrierung in die erforderliche Ueberlapptform.
Die Ueberlappung wird durch Gasflammen auf SchweiRhitze er-
warmt und in Gesenken eines Feder- oder Drucklufthammers oder
auch in einem Dornwalzwerk g Giber dem Dorn verschweif3t.

KI. 7 b, Gr. 501, Nr. 615 926, vom 27. Mai 1932; ausgegeben
am 17. Juli 1935. J. Banning A.-G. und Robert Feldmann
in Hamm i. W.

Selbsttatiger Bandei-
senhaspel.

Die der Haspel-
trommel vorgeschal-
tete und im Anschlu
an eine geradlinige
Bandeisenfiihrung an-
geordnete Vorrichtung
zum Vorkrimmen des
Bandeisens  besteht
aus einem an das
Ende der geradlinigen
Bandeisenfiihrung a
angelenkten Andrick-
rollenhebel b von entsprechender Krimmung, der gegebenenfalls
selbsttatig zur Verénderung der Vorkrimmung des Bandeisens
um den Zapfen c verstellbar sein kann.

KI. 10 a, Gr. 1901) Nr. 615 977, vom 5. Mai 1932; ausgegeben
am 17.Juli 1935. Arthur Killing und Wilhelm Elbert in
Dortmund-Hdorde. Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung
von geschlossenen Gasabzugskanélen im Innern verdichteter Kohle-
kuchen in  Koksofenkammern.

In der Nut ades Stampf- oder
PreBbodens b wird die Scheide-
wand ¢ angeordnet, deren End-
stiick d in der Hohe verschiebbar
ist und nach seiner &uBeren
Kante in seiner ganzen Héhe um
einige Zentimeter  verstellbar
gegen die Scheidewand an Starke
zunimmt. Beim Herausziehen
des Bodens bildet sich der allseits
geschlossene Gasabzugskanal e, und der Anschlag f nimmt den
Ansatz g und damit die Scheidewand c¢ mit, wobei die Kohle-
kuchenhalften an die Langswénde der Koksofenkammer durch
das keilférmig verdickte vordere Ende der Scheidewand an-
gedrickt werden. Zum Zuwalzen von etwa aufgetretenen Rissen
dient die Walze h, die z. B. an der Vorrichtung zum Einebnen der
Kohle angebracht werden kann.

KIl. 18 ¢, Gr. 3a, Nr. 615 981, vom 15. November 1930; aus-
gegeben am 17. Juli 1935. GroRbritannisohe Prioritdt vom
19. Dezember 1929, 23. Juni und 25. August 1930. Hubert
Sutton, Arthur John Sidery und Benjamin Evans in
South Farnborough, Hampshire (England). Verfahren zur
Oberflachenhartung durch Nitrieren von legierten Stahlen.

Auf der Oberflache der zu nitrierenden Stéhle wird ein Ueber-
zug aus Kupfer, Silber, Platin, Kobalt, Molybd&n oder Arsen oder
anderen fir diesen Zweck wirksamen Metallen oder Metalloiden
in Gestalt einer dinnen Schicht aufgetragen, bevor sie der Wir-
kung von Ammoniakgas oder einem &ndern Stickstoff abgebenden
Stoff ausgesetzt werden.

KI. 7 ¢, Gr. 1, Nr. 616 067, vom 17. August 1934; ausgegeben

am 19. Juli 1935. Firma Fr. W. Schmitz in Weidenau
a. d. Sieg. Stutzrollenantrieb fiir Blechrichtmaschinen.
* i
VN e

Die Stitzrollen a werden von den Richtwalzen b angetrieben,
z. B. durch Stirnréder c, d, e Uber Welle f, Kettenrad g und
Kette h. Die durch die Hohenverstellung der Stitzrollen hervor-
gerufenen verschiedenen Achsenentfemungen werden durch
Fihrungsrollen und Spannrollen in Verbindung mit Hebeln und
Federn in jeder Stellung ausgeglichen.
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Kl. 7a, Gr. 18, Nr. 616 171, vom 29. Oktober 1933; aus-

am 23.Juli 1935. Neunkircher Eisenwerk A.-G.

vorm. Gebr. Stumm in Neunkirchen a. d. Saar. Walzen-
lagereinbaustiick mit Hartholzlagerschalen.

Der Rahmen fiir die Hartholzstiicke a wird aus einem WeiR-
nietallausgu b gebildet; auch die Zwischenrdume zwischen den
Holzstiicken a werden mit WeiBmetall ausgefullt. Zur Aufnahme
der Axialdricke hat das WeiBmetall einen Bund.

KI. 80 b, Gr. 2204, Nr. 616181, vom 6. August 1927; aus-
gegeben am 22. Juli 1935. Robert Milden in Duisburg-
Ruhrort. Verfahren zum Verbessern der Festigkeits- und Bestén-
iiglceitseigenschaften eisenoxydularmer Hochofenschlacken.

Diesen Schlacken wird Eisen in Gestalt leicht schmelzender
Eisenverbindungen, z. B. als geringe Mengen (etwa 1 bis 2%)
Gichtstaub der flissigen Schlacke auf dem Wege vom Hochofen
zur Schlackenpfanne oder in dieser zugesetzt.

Kl. 18 d, Gr. 210, Nr. 616 309, vom 8. April 1930; ausgegeben
am25. Juli 1935. Hoesch-KdInNeuessenA.-G. furBergbau
und Hittenbetrieb in Dortmund. Die Verwendung von
Eisen-Aluminium-Legierungen mit 8 bis 15% Al.

Zum Herstellen von Gegenstanden mit hohem elektrischem
Widerstand, geringen Temperaturkoeffizienten und grofer Ver-
zunderungsbestédndigkeit bei hohen Temperaturen werden Le-
gierungen verwendet, die im einen Falle 8 bis 15% Al, weniger
als0,2% C, 0,5 bis weniger als 1% V, Rest Eisen, im dndern Falle
weniger als 0,2% C, 7 bis 14% Al, 8 bis 1% Cr, wobei der Alu-
minium- und Chromgehalt zusammen 8 bis 15% betrédgt, Rest
Eisen, enthalten.

Kl. 24c, Gr. 501, Nr. 616 335, vom 6. Mai 1933; ausgegeben
am26. Juli 1935. Silika- und Schamotte-Fabriken Martin
&Pagenstecher A.-G. in KdéIn-M ilheim und Josef Hund-
hausen in Krefeld. Rechteckiger Gitterstein.

Der Stein dient zum Aussetzen des Gitterwerkes von
Regeneratoren mit sich schicht-
weise kreuzenden Steinreihen aus
Steinen gleicher Gestalt und
GroRe. An einer oder an beiden
- Lagerflachen hat er mehrere An-
satze a, b; diese haben an ihren
FuRenden einen Abstand vonein-
andergleich der Dicke des Steines,
und ihre Schmalseiten sind gegeneinander, etwa trapezférmig,
geneigt, so da bei einem aus den Steinen zusammengesetzten
Gitterwerk zwischen den Ansatzen und den quer dazu verlegten
Steinlagen freie Zwischenrdume verbleiben.

Kl. 7 ¢, Gr. 1, Nr. 616 373, vom
9. Februar 1933; ausgegeben am
26. Juli 1935. Dipl.-Ing. Wilhelm
Rust in Hagenburg (Schaum-
burg-Lippe). Blec.hrichtmaschine
fir Feinbleche.

Die StutzroHen a werden senk-
recht unter oder uUber den Richt-
walzen b angeordnet. Zwischen je
zwei Richtwalzen werden in den er-
weiterten, der Arbeitsseite abge-
wandten Spalt auf Stutzen c Ab-
standsrollen d eingefligt, die die

Richtwalzen seitlich beriihren und ihre seitlichen Ausbiegungen
verhindern.

KI. 49 ¢, Gr. 1001, Nr. 616 577, vom 12. September 1933; aus-

am 31. Juli 1935. Wagner & Co. Werkzeug-
maschinenfabrik m.b.H. in Dortmund. Block- und Barren-
schere mit zwei beweglichen Messern und Werkstlickniederhalter.
Das Ritzel a bewegt durch das Segment b zuné&chst das
Obermesser herab und dreht auch zugleich die Kurvenscheibe c,

Patentbericht.
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wodurch der gleicharmige Doppelhebel d um seinen festen Dreh-
punkt e schwenkt. Dabei wird der Kniehebel f durch die Zug-
stange g in eine gestreckte

Lage gebracht.Inzwischen

beh&lt der Hebel h seine

Lage bei, wobei sich der

Kniehebel um den Punkt i

dreht und der Hebel k

um den Drehpunkt 1 ge-

schwenkt wird; hierdurch

bewegt sich der Nieder-

halter m nach unten.

Dieser kann durch das

Handrad n so eingestellt

werden, daB er etwas vor

dem Obermesser

sich das Untermesser mit dem Untermessertrdger p aufwarts zu
bewegen. Da der Hebel h durch die Lasche g mit dem Unter-
messertrager verbunden ist, und der Kniehebel f in gestrecktem
Zustand eine starre Verbindungslasche zwischen den beiden
Hebeln k und h bildet, wird die Bewegung des Untermessers auf
den Niederhalter Ubertragen. Die beim Schneidvorgang auf den
Niederhalter wirkende Kraft wird durch die Hebelanordnung in
den Untermessertrager geleitet.

KI. 7a, Gr. 7, Nr. 616 594, vom 28. Juni 1932; ausgegeben
am 1. August 1935. August-Thyssen-Hitte A.-G. in Duis-
burg-Hamborn. Verfahren zum Walzen von T-Eisen mit
neigungslosen parallelflachigen Flanschen.

Einin Ublicher T -ir-ir--------- H—jt—|- np——-n | -r-
Weise, etwa auf | I} L _ .
einem Dreiwalzen-H a . TTf

satz, vorgewalztes
T-Profil mit recht
winklig zu den
Flanschen stehendem Steg wird in einem aHseitig geschlossenen
Uebergangskaliber a auf die endgultige Flanschbreite und Steg-
hohe ausgewalzt, worauf es auf die endglltige Stegstarke und End-
stdrke der Flanschen in einem mit einer Schlepprolle b aus-
geristeten Fertigkaliber unter Strecken und Ausbilden der
neigungslosen und parallelflachigen Flanschen ausgewalzt wird.

KI. 18 a, Gr. 10, Nr. 616 597, vom 19. August 1931; aus-
gegeben am 1. August 1935. Rochling’sche Eisen- und
Stahlwerke A.-G. in Volklingen a. d. Saar. (Erfinder:
Dr.-Ing. Hans Zieler in Wehrden a. d. Saar). Verfahren zur Ge-
winnung eines hochvanadinhaltigen Roheisens.

Hochvanadinhaltiges, zur HersteUung von Vanadin oder
Vanadinverbindungen und Thomasstahl geeignetes Roheisen wird
dadurch gewonnen, daB der beim Verblasen von vanadinhaltigem
Roheisen in der Thomasbirne anfaUende, zweckmé&Big vorher
durch Aufbereitung angereicherte und gesinterte eisen- und
vanadinreiche Konverterauswurf allein oder zusammen mit
vanadinhaltigen Eisenerzen im Hochofen oder in einem anderen
Reduktionsofen verhittet wird.

KI. 18 b, Gr. 1406, Nr. 616 598, vom 19. Mai 1929; ausgegeben
am i. August 1935. ,Terni“-Societd per I’Industria e
I’E llettricitd, Terni(ltalien).'"Kopffir einen Siemens-Martin-
Ofen mit Mischkammer.
Der Luftzug a hat einen
sich nach der Mischkammer b
und zugleich nach dem Gas-
zug c hin erweiternden Quer-
schnitt. Hierbei verlauft das
Gewdlbe des Luftzuges prak-
tisch gleichgerichtet zur Sohle
des Gaszuges. Die mit Ueber-
druck eintretende Luft dringt
in der Richtung d in das Gas
ein, mischt sich mit diesem
und verbrennt mit heiRer
Flamme, um den Kkalten
Schrott oder kaltes Roheisen
einzuschmelzen.  Fallt der
Druck, z. B. bis auf etwa 0
oder minus /s mm WS, so
wird die Durchmischung ge-
ringer oder hort ganz auf, wo-
bei Luft und Gas nahezu
gleichgerichtet zueinander in Richtung der Pfeile e auf f gehen;
dabei entsteht eine lange Flamme, die beim Fertigmachen der
Schmelze benutzt wird und die das Ofenmauerwerk schont.
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Statistisches.
Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke im Deutschen Reich
im September 19351). — In Tonnen zu 1000 k g
Rheinland  Sieg-, Lahn-, » Nord-, Ost- SUd- Deutsches Keich insgesamt
und Dillgebiet u. Schlesien und Mittel- deutschland  land September August
Westfalen  Oberhessen deutschland 1935 1936
t t t t t t t t t
September 19 35: 25 Arbeitstage, August 1935: 27 Arbeitstage
A. W alzwerksfertigerzeugnisse 1
Eisenbahnoberbaustoffe........... 56 550 _ 2454 4643 6992 70 639 69 186
Formstahl tUber 80 mm Héhe 41 306 - 30 886 4 833 26 456 103 481 113 347
Stabstahl und Kkleiner Formstahl 185 225 5243 37 189 19 750 12 584 45 336 305 327 323 003
Bandstah e 39 978 2 262 751 13 014 56 005 55 192
T L2 WY1 SO 67 982 40102) - 1 3 12 756 84 748 88 313
Universalstahl ..o 18 852«) 18 852 18 460
Grobbleche (4,76 mm und daruber) 58 774 4 843 9 833 7070 80 520 88 170
Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 12 169 2065 4 620 2737 21 691 22 319
Feinbleche(von uber 1 bis unter 3mm) 19 716 9 983 7 368 5981 43 048 44 505
Feinbleche (von tiber 0,32 bis 1 mm) 27 179 11 691 10 107 48 977 49 474
Feinbleche (bis 0,32 mmM)..ccccvvvnnee 2 859 682%)«) — — S 3541 3772
WEiBDIECNE oo 21 315) N *7) 21 315 21 916
Rohren 60 236 14 788 75 024 78 355
Rollendes Eisenbahnzeug................ 10 800 1956 — 12 756 9 264
Schmiedestiicke... 23 739 1738 2 307 1324 511 29 619 29 459
Andere Fertigerzeugnisse............. 12 272 494 1154 13 920 11 869
Insgesamt: September 1935 . . . . 640 938 45 480 109 918 32919 25 762 134 346 989 363 —
davon geschatzt s 1000 2 030 ~ — — — 3030 —
Insgesamt: August 1935 660 126 47 858 117 570 32 214 26 121 142 835 — 1026 721
davon geschatzt — — — — — — —
Durchschnit tliche arbeitstagliche Gevpinnung 39 575 38 027
B. Halbzeug zum Absatz be-
stimmt September 1936 52 670 2 351 4 100 752 9 625 69 498 —
davon geschéatzt ... — — — 2 800 —
August 1936 54 565 3056 4 007 768 11 495 — 73 891
Januar bis September 1936: 228 Arbeitstage, 1934: 228 Arbeitstage
Jan./Sept.  Jan./Sept.
19358) 1934
A. Walzwerksfertigerzeugnisse t t
Eisenbahnoberbaustoffe............. 537 043 — 46 119 50 436 65 956 699 554 564 449
Formstahl tber 80 mm Hohe 341 214 240 024 43 041 162 017 786 296 559 318
Stabstahl und kleiner Formstahl 1531 497 51 073 296 956 162 659 100 956 298 442 2 441 583 1797 095
Bandstahl... 364 902 24 450 7572 77 507 474 431 368 541
W alzdraht... 688 800 49 3592 — L] 91 465 729 624 567 551
Universalstahl ... 149 7624) 149 762 108 772
Grobbleche (4,76 mm und dariiber) 521 391 36 146 94 936 59 489 711 962 525 157
Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 108 180 17 955 36 690 15 335 178 160 149 411
Feinbleche (von Uber 1bis unter 3mm) 187 292 81 310 61 346 36 025 365 972 255 254
Feinbleche (von Uber 0,32 bis 1 mm) 202 239 91 168 76 341 369 748 284 859
Feinbleche (bis 0,32 MmM).ccoiinns 22 698 9 1676 *) — — ) 31 766 25 232
WeiBbleche. .. 178 636«) 1 _ _ — ) 178 535 171 841
Rohren 460 425 — 85 609 546 034 403 202
Rollendes Eisenbahnzeug................. 71 261 — 12 273 - 83 534 67 030
SchmiedestlicKe ..o 204 947 15 660 16 851 8 650 6423 251 431 179 070
Andere Fertigerzeugnisse............ 85 493 3383 13 602 102 478 99 510
Insgesamt: Januar/September 19358 6 416 032 375 164 936 329 265 685 214 376 893 284 8 100 869
davon gesChatzt.......n 1 000 2 030 — 1 — — — 3030 —
Insgesamt: Januar/September 1934 . 4 587 002 323 986 780 571 220 922 213 802 — 6 126 283
davon geschatzt.......... — — 1 — — — — —
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 35 530 26 870
1
B. Halbzeug zum Absatz be- I s
stim m t Januar/September 19358) 448 198 24 978 38 579 8 502 79 372 599 629 -
davon geschatzt — — - — — 2 800
Januar/September 1934 423 056 20 537 22 517 6 266 _ 472 375
0 Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — 2) EinschlieRlich Sllddeutschland und Sachsen. — 8) siehe Sieg-,
Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen. — 4) Ohne Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen, Schlesien und SUddeutschland. — 6) Ohne Schlesien. — A EinschlieRlich

Saarland. — 7) Siehe Rheinland und Westfalen. — 8) Ab Marz 1936 einschlieBlich Saarland.



24. Oktober 1935.

Die Kohlenférderung im Ruhrgebiet im September 1935.

Im Monat September wurden insgesamt in 25 Arbeitstagen
8076 243 t verwertbare Kohle gefdrdert gegen 8049 670 t in
27 Arbeitstagen im August 1935 und 7342 882 t in 25 Arbeits-
tagen im September 1934. Arbeitstdglich betrug die Kohlen-
foérderung im September 1935 323 050 t gegen 298 136 t im
August 1935 und 293 715 t im September 1934.

Die Kokserzeugung des Ruhrgebietes stellte sich im
September 1935 auf 1902 278 t (tdglich 63 409), im August 1935
auf 1934 184 t (62 393 t) und 1 645534t (54 851 t) im September
1934. Die Kokereien sind auch Sonntags in Betrieb.

Die Brikettherstellung hat im September 1935 insgesamt
2993541betragen (arbeitstdglich 119741) gegen 2754421 (10 2021)
im August 1935 und 283224 t (11329 t) im September 1934.

DieBestdnde der Zechen an Kohle, Koks und Pref-
kohle (das sind Haldenbestande, ferner die in Wagen, Tirmen
und Kahnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen ein-
schlieRlich Koks und PreRkohle, letzte beiden auf Kohle zuriick-
gerechnet) stellten sich Ende September 1935 auf 7,34 Mill. t
gegen 7,68 Mill. t Ende August 1935. Hierzu kommen noch die
Syndikatslager in Héhe von 805 000 t.

Statistisches. — Wirtschaftliche Rundschau.
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Die Gesamtzahl der beschaftigten Arbeiter stellte sich
Ende September 1935 auf 236 173 gegen 236 077 Ende August
1935. Im Durchschnitt des ganzen Bezirkes verbheben bei 25 Ar-
beitstagen auf einen Mann der Gesamtbelegschaft 23,47 Arbeits-
schichten gegen 23,99 bei 27 Arbeitstagen im August.

Die deutsehoberschlesische Bergwerks- und Eisenhittenindustrie
im August 19351).

Gegenstand ! Julitl935 I1August 1935

Steinkohlen.. 1580 493 1635 296
Koks - 93 367 92 157
Steinprefkohlen . . . . . 21 671 22 517
Rohteer......ee 4654 4780
Rohbenzol und Homologen . . 1631 1588
Schwefelsaures Ammoniak . . 1567 1543
Roheisen 12 664 14 741
FluBstahl.. . 28 246 34 404
StahlguB (basisch und sauer)................ 1092 1085
Halbzeug zum Verkauf . ... 993 2477
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschlieflich

Schmiede- und PreRvverke................. 24 280 23 853
GuBRwaren Il. Schmelzung . . . 2134 1972

X) Oberschi. Wirtsch. 10 (1935) S. 451 ff.

Wi irtschaftliche Rundschau.

Aus der amerikanischen Eisenindustrie.

Die amerikanische Stahlindustrie hat im bisherigen Verlauf
des Jahres ihre beste Zeit seit 1930 erlebt. Zwar haben die grofen
Gesellschaften keine Gewinne erzielt, aber die meisten haben gut
gearbeitet, und die tbrigen haben ihren Verlust betrachtlich ver-
mindert. Es sind jetzt mehr als drei Monate her, daB das im Zu-
sammenhang mit der Gesetzgebung zur nationalen Wieder-
belebung erlassene Stahlgesetz aufgehoben worden ist, da es
der oberste Gerichtshof im Juni als verfassungswidrig erklarte.
Die Stahlindustrie hat jedoch groBtenteils weiterhin unter den
Handelsgebrduchen und Preisen gearbeitet, die wahrend des
Gesetzes in Kraft waren. Die Voraussage mancher Kdufer, dal
mit der Aufhebung des Gesetzes eine Preisverwirrung eintreten
wirde, hat sich in keiner Weise bewahrheitet. Der allgemeine
Preisstand blieb im Gegenteil fest, obwohl einige Zugestand-
nisse mit der Aufhebung gewisser Vergiitungen gemacht wurden,
gegen die sich die Stahlverbraucher gewendet hatten. Lediglich
eine einzige groBere Preisdnderung hat stattgefunden, und zwar
mehr in Form eines Versuches. Mit Wirkung vom 1. Oktober an
fuhrten die HersteHer von Stabstahl eine neue Preisberechnung
ein, wobei Mengenrabatte angeboten wurden. Der Grundpreis
berunt auf Mengen zwischen 5 und 25 t; fur groRere Mengen
gleicher Abmessung und Beschaffenheit oder fiir den Versand an
einen Bestimmungsort werden Nachldasse gegeben. Diese betragen
bei Mengen tiber 100 t 2 § je t, fiir Mengen von 51 bis 100t 1 $
und bei Mengen von 26 bis 50 t 50 ¢. Im Zusammenhang mit
dieser Preisberechnung wurden die Grundpreise um 1 $ je t
heraufgesetzt. Weitere Preisdnderungen wurden im letzten
Vierteljahr nicht vorgenommen. Die Roheisenpreise zeigten sich
recht fest. Noch vor Ablauf des Jahres dirfte jedoch eine Preis-
erhéhung stattfinden infolge der zusétzlichen Kosten durch die
Annahme des Guffey-Gesetzes, das den Kohlenbergbau einer Art
Aufsicht unterwirft, ahnlich der, welche das Gesetz fiir die natio-
nale Wiederbelebung der Industrie insgesamt auferlegen wollte.
Allerdings hat sich um die VerfassungsmafBigkeit des Guffey-
Gesetzes ein Rechtsstreit entsponnen. Mittlerweile kaufen die Roh-
eisenverbraucher aus Furcht vor einer Preissteigerung in starkerem
Maf3e als in irgendeinem der vorausgegangenen Vierteljahre.

Die Stahlerzeugung hat sich im Berichtsjahre bisher
gleichmaRig entwickelt. In neun Monaten wurden 24 428 781 t
Bldcke hergestellt gegeniiber 26 008 704 t im ganzen Jahr 1934 und
2454269t im Jahr 1933. Die Stahlwerke waren im September
zu 51,13 % ihrer Leistungsfahigkeit beschéftigt gegeniber
48,34 % im August und 23,05 % im September 1934.

Am besten haben sowohlnach der Hohe der Erzeugung als auch
nach der Gewinnseite diejenigen Unternehmungen abgeschnitten,
die in der Hauptsache leichte Erzeugnisse hersteHen. In dieser
Hinsicht ist die Lage fast die gleiche wie in den vergangenen
Jahren, wo es den groReren Gesellschaften mit betréchtlicher
Herstellung von Schienen, Baustahl, Grobblechen und RGhren
schlechter ging als denjenigen mit gréRerer HersteHung von
WeiBblechen, Feinblechen, Drahterzeugnissen und Stabstahl,
dagegen mit geringer Herstellung von schweren Erzeugnissen.
In schwerem Baustahl hat die Beschaftigung nicht wesentlich
zugenommen, doch versprechen die Arbeitsbeschaffungspléne
der Bundesregierung eine Besserung.

Die Kraftwagen- und die weiRblechverarbeitende In-
dustrie haben in diesem Jahre gute Geschafte gemacht und

in nicht geringem Umfange zu dem groReren Auftragseingang
beigetragen, Uber den einige Stahlwerke verfiigen. Die Kraft-
wagenindustrie wird in diesem Jahr ungefahr 3 700 000 Personen-
und Lastkraftwagen bauen, die hdchste Leistung seit 6 Jahren
und eine Zahl, die bisher nur viermal tUberschritten worden ist.
Man rechnet mit einer Ausfuhr von 530 000 Wagen gegeniber
einem Tiefstand von 180 000 Wagen im Jahre 1932. Gegenwartig
ist die Kraftwagenindustrie eifrig damit beschaftigt, ihre Neu-
schopfungen fur 1936 herauszubringen, die auf der New-Yorker
Kraftwagenschau im November ausgesteUt werden sollen. Jahre-
lang wurde die New-Yorker Schau im Januar veranstaltet; einer
Anregung des Préasidenten Roosevelt folgend hat sich die Indu-
strie jedoch auf den November geeinigt, um die Beschéftigung
gleichmagiger zu verteilen, da die Zeit vom Sommer bis zum
Januar fir die Automobilindustrie gewéhnlich recht flau ist.
Bisher ist der Geschéftsgang in den Vereinigten Staaten
durch den italienisch-abessinischen Krieg nicht berihrt
worden. Das Verbot des Prdsidenten auf Versand von Kriegs-
bedarf wird auf den amerikanischen Ausfuhrhandel kaum Ein-
fluR ausiben, soweit sich bisher ubersehen 1&4Rt, da die Ausfuhr
nach Italien an Eisen- und Stahlerzeugnissen unbedeutend war.
Die Stahlgesellschaften riisten sich — soweit die heimischen
Verhéltnisse in Frage kommen — auf eine Zeit neuen Aufschwun-
ges, der nach ihrer Ansicht bereits begonnen hat. Verschiedene
Unternehmungen haben grofe Mittel fiir die Errichtung neuer
W alzwerke bewilligt, wobei die United States Steel Corporation
die Fuhrung hat mit Planen in H6he von 140 000 000 $. Daruber
hinaus beabsichtigt die Gesellschaft, die fir ihre konservative
PolitikThekannt ist, eine Umbildung ihres Aufbaues und ihrer
Geschaftsfihrung.  Zwei ihrer groften Tochtergesellschaften,
die Carnegie Steel Company und die Illinois Steel Company, sind
zur Camegie-lllinois Steel Company zusammengefat worden.
Zum Leiter ist Benjamin F. Fairless, der friihere steUvertretende
Prasident der Republic Steel Corporation, besteHt worden. Andere
Zusammenlegungen von Tochtergesellschaften sind geplant, von
denen die der American Sheet & Tin Plate Company mit der
American Steel & Wire Company bemerkenswert ist.
Erwéhnenswert sind ferner die Zusammenlegungen bei der
Republic Steel Corporation. Die Gesellschaft hat die Corrigan,
McKinney Steel Company erworben, deren Werke mit einer
Leistungsfahigkeit von 1000 000 t Stahlblécke jéhrlich am
Erie-See bei Cleveland liegen, ferner die Truscon Steel Company,
die hauptsédchlich Erzeugnisse fir die Bauindustrie herstellt.
Diese Verschmelzung war schon vor mehr als einem Jahre be-
schlossen worden, wurde aber um sechs Monate hinausgeschoben
durch einen ProzelR der Bundesregierung, die eine Verletzung des
Anti-Trust-Gesetzes behauptete. Als die Bundesregierung diesen
Rechtsstreit verlor, beschloB sie, keine Berufung einzulegen, so
dal die Republic Company ihre Plane ausfiihren konnte. In-
folgedessen verfiigt die Republic Company nun tber eine jahrliche
Leistungsfahigkeit von 6000 000 t Stahlblocken, wodurch sie
die drittgrofRte StahlgeseUschaft geblieben ist; sie umfalt ungefahr
zwei Drittel der GréRe der Bethlehem Steel Corporation und fast
ein Viertel derjenigen der United Staates Steel Corporation.
AHes in allem kann man sagen, daB die Aussichten fiir den
SchluB des Jahres 1935 und darlber hinaus als wirklich gut
anzusprechen sind.



1150 Stahl und Eisen.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im September 1935. —
Die Anfragetatigkeit der in- und auslandischen Abnehmer-
kreise blieb auch im September im ganzen lebhaft. Im A uftrags-
eingang glichen sich Veranderungen des Inlands- und Auslands-
geschéfts einzelner Fachgruppen im Gesamtergebnis des Monats
weitgehend aus, so daR sich der Auftragseingang im ganzen auf
der Hohe des Auguststandes hielt. Bei der Mehrzahl der Maschinen-
bauzweige konnten auch im September in méRigem Umfange
neue Arbeitskréfte in Blro und Betrieb eingestellt werden.

Eschweiler Bergwerks-Verein, Kohlscheid. — Die Durch-
fihrung der Arbeitsbeschaffung und andere staatliche MaR-
nahmen sowie der dadurch angeregte private Unternehmungs-
geist haben im Geschaftsjahre 1934/35 zu einer Belebung der Ge-
samtwirtschaft gefuhrt, an der die Hittenabteilung ihren vollen
Anteil nehmen konnte, wahrend die Verhéltnisse fir die Berg-
bauabteilung weniger giinstig lagen. Die Haldenbestdnde stiegen
um 75991 t auf 569 568 t; trotzdem lieR sich die Einlegung von
Feierschichten leider nicht vermeiden. Der Absatz an Neben-
erzeugnissen konnte in ublicher Weise durchgefihrt werden.
Die Abgabe von Ferngas ist weiterhin erfreulich gestiegen und hat
eine Jahresmenge von rd. 100 Mill. m3 erreicht. Die Aufwen-
dungen fir Neu- und Ersatzbeschaffungen betrugen 1331458,94
Reichsmark. Die Aufwendungen dienten zum Ausbau und /zur
Verbesserung der Betriebsanlagen unter und Uber Tage.

Die Huttenabteilung erreichte bei allen Erzeugnissen ge*
steigerte Umsatze. Der Hochofen war [wéhrend ;6 Monate in
Betrieb. Bei den weiterverarbeitenden Betrieben konnten die
vorhandenen Einrichtungen teilweise bis zu 60 % ausgenutzt
werden. Die Eisenbauwerkstétte war wéhrend des Berichtsjahres
gut beschéftigt.

Gefdrdert oder erzeugt wurden:

1932/33 1933/34 1934/38
Kohlen t 5195 010 5068 887 4917 036
Koks t 1116 767 1110 675 1031860
Briketts t 236 589 231 161 181725
Roheisen 9 705 16 480 24720
Schlackensteine.. 1258 600 1506 000 2563300
Rohblécke 6 076 2 760 5927
Stab-und Bandstahl t 11 074 31 265 35697
Geschweite Rohren t 4 078 6 910 7815
Fittings 88 171 280
Nahtlose Réhren.. t 2 266 2 272 3572
Kleineisenzeug..... t 2 183 3924 4279
Eisenkonstruktionen.. 922 512 2623

Die Zahl der'rn den gesamten Betrieben beschaftigten Ar-
beiter belief sich durchschnittlich auf 16 400 gegen 16 488 im Vor-
jahre. Die gezahlten Lohnsummen einschlieBlich Huttenabtei-
lung betrugen 34 385 827 JIM. Der Gesamtumsatz einschlieRlich
Hittenabteilung belief sich auf 62 282 606 JIM .

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist ohne die Auf-
wendungen fir Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe einen Roh-
gewinn von 58 631 592 JIM aus. Nach Abzug von 34 385 827 JIM
Léhnen und Gehaltern, 5415997 JIM sozialen Abgaben,
3278 703 JIM Abschreibungen, 1652 191JIM Zinsen, 3 093 610
Reichsmark Besitzsteuern und 7613 265 JIM sonstigen Aufwen-
dungen verbleibt ein Reingewinn von 3192 000JIM, der
satzungsgemal verwendet werden soll.

Der Gewinnausteil betragt auf Grund des Interessengemein-
schaftsvertrages mit den Vereinigten Huttenwerken Burbach-
Eieh-Didelingen 14 %.

Die Ver. Hittenwerke Burbach-Eich-Dudelingen (Arbed)
haben den Interessengemeinschaftsvertrag mit Wirkung vom
1. Juli 1935 an mit der Begrindung gekindigt, daf die Vertrags
grundlage wegen vdlliger Verdnderung der Voraussetzungen des
Vertrages, insbesondere infolge des Kohlensyndikatsabschlusses
und der deutschen Devisengesetzgebung, weggefallen sei. Die
Berichtsgesellschaft glaubt der Kiindigung nur unter der doppelten
Voraussetzung zustimmen zu kénnen, dal die Hauptversammlung
die Vertragsauflosung billigt, und daf die Arbed die Verpflich-
tung zur sofortigen Uebernahme der Eschweiler Bergwerks-
Vereins- (EBV-) Aktien zu 250% des Nennbetrages eingeht. Die
Arbed hat sich bereit erklart, letztere Bedingung in der Form zu
erfullen, daB die Uebernahme der Aktien einschlieflich Divi-
dendenschein fir das laufende Geschaftsjahr, d. h. mit Wirkung
vom 1. Juli 1935, innerhalb dreier Monate vom Tage der Be-
kanntmachung des entsprechenden Angebotes der Arbed an die
Aktionare im Deutschen Reichsanzeiger erfolgt und sofern der
Arbed die Genehmigung zur Zahlung des Kaufpreises nebst Zinsen
aus deutschem Guthaben erteilt wird. Der Kaufpreis wird von
der Arbed entsprechend dem bisherigen Ertrage vom 1. Juli
1935 an mit 5,6 % jahrlich verzinst. Um Aktionéren, die”ihren
Besitz erhalten mochten, hierzu Gelegenheit zu geben, hat sich
die Arbed ferner erboten, diesen Aktion&ren an Stelle der"Ueber-
nahme fiir je zwei EBV-Aktien zu nom. 900JIM eine dritte
EBV-Aktie des gleichen Nennwertes unentgeltlich zu tUbereignen.
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Hoesch-KdInNeuessen, Aktiengesellschaft fir Bergbau und
Huttenbetrieb, Dortmund. — Die Belebung der deutschen Wirt-
schaft brachte dem Unternehmen im Geschéftsjahre 1934/35
eine weitere Steigerung des Absatzes und der Erzeugung. Das
im Vorjahre bekanntgegebene Neubauprogramm mufRte im Zu-
sammenhang mit den erhdhten Anforderungen an die Betriebe
eine Erweiterung erfahren; die zum Teil noch nicht abgeschlossenen
Bauten werden auch fiir das Geschéaftsjahr 1935/36 weitere Arbeit
bringen und damit die Bemiihungen um die Wiedereinstellung
von zur Zeit noch vorhandenen Arbeitslosen auch mittelbar
unterstiitzen. Der vorgesehene Ausbau der Bergwerksbetriebe
wurde im Berichtsjahr im wesentlichen durchgefiihrt. Um die
Wi irtschaftlichkeit weiter zu steigern, werden auch im kommenden
Geschéftsjahr Ergdnzungsbauten auf den Bergwerken erforderlich
sein. Einen erheblichen Teil der Neuanlagen machte ferner die
Sicherstellung der notwendigen Rohstoffe und die Aufrecht-
erhaltung und Erhéhung der Ausfuhr notwendig.

Auf dem Kohlenmarkt schritt die Geschéftsbelebung trotz
dem milden Winter fort. Der Kampf um den Absatz hielt jedoch
mit unverminderter Scharfe an. Die Einfuhr an englischer Kohle
nahm zu, und auch der Wettbewerb der hollandischen und polni-
schen Kohle hat nicht nachgelassen. Die durchschnittliche Be-
schaftigung innerhalb des Syndikats betrug:

1932/33 fur Kohlen 37,65%, fir Koks 20,99%,
1933/34 fir Kohlen 41,51%, fir Koks 23,59%.
1934/35 fiir Kohlen 44,80%, fir Koks 24,01%.

Die Erzeugung an Nebenprodukten stieg mit der Koks-
herstellung und fand nahezu restlos Absatz. Die Kauftatigkeit
auf dem Inlandsmarkt fur Eisen war wahrend des ganzen Be-
richtsjahres zufriedenstellend. Neben den staatlichen Arbeits-
beschaffungsmaRnahmen war auch eine starke Belebung durch
die Privatindustrie zu beobachten. Die eingehenden Abrufe
ermoglichten eine gleichmaBige Beschéftigung der Betriebs-
statten. Der Versand an Stahl- und Walzwerkserzeugnissen
erhdhte sich gegeniiber 1933/34 um 33%. Die Durchschnitts-
erlose sind etwas zurlickgegangen.

Die Zunahme der Erzeugung machte eine weitere Erhdhung
der Gefolgschaft moglich. Die Zahl der Arbeiter und An-
gestellten betrug am 30. Juni 1934 23 254 Mann, sie stieg bis
zum Ende des Berichtsjahres auf 24 545 Mann. Die Durchschnitts-
zahl der Feierschichten auf den Schachtanlagen ging je an-
gelegten Arbeiter und Monat auf 1,41 zuriick gegeniber 2,35 im
Vorjahr und 3,32 im Geschéaftsjahr 1932/33. Auf den Hitten-
werken wurde mit 47,1 Stunden je Woche nahezu die volle Arbeits-
zeit verfahren.

An Abgaben und Lasten hatte das Unternehmen im ab-
gelaufenen Jahre 16 337 965 JIM zu tragen. Die Versandrech-
nungen fur Lieferungen an Abnehmer betrugen 174096200
JM gegen 141 608 545 JIM im Vorjahre.

*jDie Kohlenfdrderung stieg im Berichtsjahr um rd. 530 000 t
oder um rd. 12% gegeniber einer Zunahme im Vorjahr um fast
600 000 t. Die Steigerung der Kokserzeugung war dagegen mit
226 000 t mengenméRig ebenso hoch wie im Vorjahr; sie betrug
fast 19% der Erzeugung im vorangegangenen Geschaftsjahr.
Auf den Kaiserstuhlschdchten wurde im Mérz 1935 eine neue
Koksofenanlage in Betrieb genommen. AuBerdem wurden eine
zweite Koksmahlanlage und eine Versuchs-Gasentschwefelungs-
anlage errichtet.

Die Rohstahlerzeugung berschritt um ein geringes die
Erzeugung des Geschéftsjahres 1929/30, wahrend die Roheisen-
erzeugung hinter der des Jahres 1929/30 zuriickbleibt. Der Grund
hierflr liegt in dem im Jahre 1929/30 h6heren Anteil der Thomas-
stahlerzeugung gegeniiber dem vergangenen Geschéftsjahr, Von
den in Angriff genommenen Neubauten wurde die Erweiterung
des Kaltwalzwerks und eine Dwight-Lloyd-Sinteranlage in Be-
trieb genommen. Der Neubau der Lehrwerkstatt wurde seinem
Zweck Ubergeben. Ferner wurden beschafft eine Stichlochstopf-
maschine fur einen Hochofen, eine Kaltwindleitung von den
Thomasgebldsen zum Windleitungsnetz der Hochofenanlage,
zwei neue Erzzubringerwagen fiir die Hochofenanlage.

Dem AbschluB ist folgendes zu entnehmen: Die gesamten
Rohiiberschiisse der Betriebe betrugen im abgelaufenen Ge-
schaftsjahre 91 482 035JIM ', hinzu kommen die Ertrage aus
Beteiligungen in Hohe von 835565 JIM sowie sonstige Ertrage
mit 3357 925 JIM, zusammen also 95 675 525 JIM. Demgegen-
iiber wurden benétigt fiir Lohne und Gehélter 54 912 660 JIM
soziale Abgaben 7 189 819 JIM, Renten 714 778 JIM, Wohlfahrts-
ausgaben 955009 JIM , Zinsen 1971327 JIM , Steuern 10715119 JtM
und sonstige Aufwendungen 3350 122 JIM, insgesamt »lso
79 808 835 JIM , so daR sich ein Rohgewinn von 15 866 690 JIM
ergibt.  Unter Bertcksichtigung der Abschreibungen von
14 833 699 JIM und zuziiglich 2369 194 JIM Vortrag aus dem
Vorjahre verbleibt ein Reingewinn von 3402 186 JIM .
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Nach vier Jahren der Dividendelosigkeit sollen hieraus erst-
malig wieder 3054 000 JIM Gewinn (3% auf 101 800 000 JIM
Stammaktien) ausgeteilt, 3537 tM Zinsen (3% auf 117 900 JIM
Genufrechte der Bergwerks-Gesellschaft Trier m. b. H. i. L.)
gezahlt und 344 649 JIM auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Kléckner-Werke, A.-G., Berlin (Hauptverwaltung in Castrop-
Rauxel). — Die glinstige Entwicklung der deutschen Wirtschaft
hat im Geschaftsjahre 1934/35 angehalten und ohne Unter-
brechung eine Festigkeit gezeigt, wie seit vielen Jahren nicht
mehr. Im Steinkohlenbergbau ist bei einer im groBen und
ganzen befriedigenden Absatzzunahme von etwa 10 % die Zahl
der Beschéftigten weiter langsam gestiegen; die Lagerbestande
konnten, wenn auch nur allmahlich, so doch stetig weiter zuriick-
gefuihrt werden. Um die ungleichmaBige Beschaftigung der Be-
legschaften auf einem Teil der Ruhrzechen zu beheben, ist eine
freie Verstandigung unter den Zechen zustande gekommen, welche
fur den kommenden Winter einen Ausgleich untereinander vor-
sieht, so dal alle Belegschaftsmitglieder auf jeder Schachtanlage
nicht unter 21/22 Schichten je Monat beschéftigt werden. Auf
dem Eisenmarkt bewegte sich die Nachfrage sowohl im Inlande
als auch im Auslande in einer noch starker aufsteigenden Linie.
Gegen Ende des Geschéftsjahres nahmen die Abrufe noch weiter
zu. Der Absatz nach dem Auslande in Walzerzeugnissen konnte
um rd. 20 % erhdht werden. Der erhdhte Beschéftigungsgrad in
Deutschland hatte naturgemaR einen starkeren Rohstoffbedarf
zur Folge; nennenswerte Schwierigkeiten in der Versorgung der
Werke haben sich nicht ergeben.

Kohlenférderung und Eisenerzeugung stellten sich wie folgt:

1930/31 1931/32 1932/33 1933/34 1934/35’
t t t t t

Kohlen . . .. 3138317 2319 289 2333 984 2 687 446 2 965 834
Koks 969 667 629 817 593 331 713 056 844 682
Ammoniak . . 13 588 9217 8 503 10 246 11 733
Benzol . . . . 7 640 4 887 4 698 5692 6931
Teer.. 33 567 21 150 19 376 22 608 26 425
Roheisen . . . 373 184 173 948 168 430 361 840 606 858
Robstahl . . . 519 993 370 269 341 501 579 396 773 203
Fertigerzeugnisse 535 210 402 354 364 212 578 329 755 350
Zement 78 040 50 400 60 700 81 900 87 700

Die Rohstahlerzeugung erreichte den hohen Stand des Jahres
1929/30. Die Roheisenerzeugung stieg um fast 50 %. Der starke
Anteil der Werke an Qualitats- und Sondererzeugnissen, von
denen fast 40 % in das Ausland gingen, konnte weiter vermehrt
werden. In einzelnen Stahlerzeugnissen konnte die Ausfuhr
verdoppelt werden. In Drahterzeugnissen ist der Absatz ebenfalls
merklich gestiegen; 40 % des gesamten Absatzes gingen ins
Ausland.

Die Gefolgschaft stellte sich am 30. Juni 1935 auf 19 221
Arbeiter und Angestellte gegen 17 708 am gleichen Tage des Vor-
jahres; einschlieRlich der mit der Berichtsgesellschaft verbundenen
Werke waren beschéftigt 31 713 gegen 28 810. Der besseren Be-
schaftigung entsprechend war die Lohn- und Gehaltssumme
um etwa 20 % hoéher, ungerechnet solche Betrége, die an Gefolg-
schaf:smitglieder vornehmlich nach sozialen Gesichtspunkten
im Dezember 1934 zusatzlich gezahlt wurden.

Die Gesellschaft weist erneut darauf hin, da die Reichsbahn
ihre als berechtigt anerkannten Wiinsche wegen Herabsetzung
der Frachten immer noch nicht erfillt hat. Die Reichsbahn
hat im Berichtsjahre von den Kléckner-Werken gegeniiber dem
Tiefstande von 1932/33 an Bahnfracht fast 100 % mehr einge-
nommen bei einer Gesamtmehreinnahme aus dem Giterverkehr
von nur 26,5 %. Dieses Beispiel zeigt die gewaltige Mehrbe-
lastung der trockenen Werke und sollte endlich zu einem gerechten
Ausgleich fuhren. Zudem wirde der Frachtausfall sicherlich

Wirtschaftliche Rundschau. — Vereins-Nachrichten.

Stahl und Eisen. 1151

zu einem groBen Teil durch eine Belebung des stark zuriick-
gegangenen Nahverkehrs ausgeglichen werden. Auch erscheine
es an der Zeit, daR die Abgabe an die Bank fir deutsche Industrie-
Obligationen in Berlin (Aufbringungsumlage) in Fortfall komme,
nachdem der urspriingliche Verwendungszweck dieser Auflage
nicht mehr besteht.

%Die auRergewdhnlichen Anstrengungen der Gesellschaft,
ihre Erzeugnisse auf dem Weltmarkt zu behaupten und den Ab-
satz weiter zu vermehren, hatten naturgemdR eine Verminderung
der Durchschnittserlése zur Folge. Die glinstige Mengenentwick-
lung wirkte sich selbstkostenmindernd aus; demgegeniber
standen aber Preisminderungen und erhdhte Ausfuhrlasten, die
um so starker ins Gewicht fielen, je mehr die Ausfuhr bei den
schlechten Weltmarktpreisen gesteigert wurde.

Die Hochofen-, Stahl- und Walzwerksbetriebe konnten
wahrend des ganzen Jahres, schon wegen der besseren und gleich-
maRigeren Ausnutzung der vorhandenen Anlagen, glatt und
erfolgreich durcharbeiten. Die in den letzten Jahren und im
Berichtsjahre verstarkt vorgenommenen Verbesserungen und
Erneuerungen, besonders in den Siemens-Martin-Stahl- und Walz-
werken zeigten die erwarteten Ergebnisse. Aufdem Werk Haspe
wurde eine neue Kesselanlage in Betrieb genommen; die Kraft-
anlage wird durch eine neue Turbine erweitert. Auf dem Werk
Osnabrick ist ein neues Radreifenwalzwerk in Betrieb ge-
kommen. In den Verarbeitungsbetrieben aller Werke wurden
in verstarktem MalRe die maschinellen Einrichtungen verbessert,
um den stdndig weiterwachsenden Anspriichen an Gite und
Ausfiihrung der Erzeugnisse gerecht werden zu kdnnen.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist eine Roh-
einnahme von 77 335 860 JIM aus. Nach Abzug von 41 247 327
Reichsmark Lgéhnen und Gehéltern, 5713 468 JIM Sozialaus-
gaben, 11068 214 JIM Abschreibungen, 3 832946 JIM Zinsen,
5617 827 JIM Steuern und 5621256 JIM sonstigen Aufwen-
dungen verbleibt ein Reingewinn von 4 234 823JIM. Hiervon
werden 3 150 000 JIM Gewinn (3 % auf 105 Mill. JIM Aktien-
kapital) ausgeteilt und 1084 823 JIM auf neue Rechnung vor-
getragen.

Von den der Berichtsgesellschaft nahestehenden Unter-
nehmungen schlo die Humboldt-Deutzmotoren-AKktien-
gesellschaft, Koln-Deutz, mit einem Gewinn von 1139550 JIM
ab, aus dem eine Dividende von 3 % verteilt wird. Der vor-
liegende Auftragsbestand sichert der Gesellschaft auch fir die

kommenden Monate eine ausreichende Beschaftigung. Die Ge-
folgschaftszahl stellt sich auf 8668. Auch die Geisweider
Eisenwerke, Aktiengesellschaft, arbeiteten in dem am

30. Juni 1935 abgelaufenen Geschéftsjahre mit Gewinn, so daf
ein weiterer Teil des friheren Verlustes abgedeckt werden konnte.
Die Gesellschaft beschéaftigt 1016 Arbeiter und Angestellte. Die
Bilanz der Rheinischen Chamotte- und Dinas-W erke zum
31. Dezember 1934 zeigte einen Gewinn von 124 452 JIM, durch
den der restliche Verlustvortrag aus den Vorjahren in Héhe von
118 846 JIM abgedeckt werden konnte. Der {berschieRende Be-
trag von 5606 JIM wurde auf neue Rechnung vorgetragen. Die
Gesellschaft ist der Beschéftigungslage bei den Hutten ent-
sprechend auch im laufenden Jahre gut mit Auftrdgen versehen.
Das Saarwerk Ottweiler ist seit dem 1. April d. J. wieder in
eigene Verwaltung genommen worden. Die Gewerkschaft
Victor-Stickstoffwerke erzielteeinen Gewinnvon 101636 JIM .
Entsprechend den Bestrebungen, die fehlenden Roh- und Ver-
brauchsstoffe durch neue Verfahren selbst herzustellen und damit
die Devisenbilanz zu erleichtern, wurde nach erfolgversprechenden
Ergebnissen der Versuchsanlage mit dem Bau einer Hauptanlage
fir Benzingewinnung begonnen.

Vereins-Nachrichten.

Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Kurzer Bericht Uber die Sitzung des Vorstandes am
15. Oktober 1935 im Eisenhittenhause.
Anwesend sind vom Vorstand:
A. Vogler (Vorsitz), F. Bartscherer, E. Brandi, A. Bri-
ninghaus, F. Dorfs, H. Froitzheim, P. Goerens, K.
Grosse, R. Hennecke, E. Herzog, O. Holz, A. Junius,
H. Klein, A.Klinkenberg, F. Kdrber, A.Ndll, 0. Peter-

sen, K. Reinhardt, W. Rohland, W. Schéafer, E. H.
Schulz, A. Spannagel, A. Stadeier, A. Thiele, F.
Thyssen, C. Wallmann, O. Wedemeyer, K. Wendt,

E. Wiegand, A. Wirtz, F. Wist;

von der Geschaftsfuhrung:
K. Bierbrauer, H. Fey, E. Loh, M. Philips, H. Schmitz,
B. WeilRenberg.

Unter dem Vorsitz von A. Vogler hielt der Vorstand seine
Herbstsitzung ab.

Einleitend wurden einige geschéftliche Angelegenheiten
erledigt. Der Mitgliedsbeitrag fur das Jahr 1936 soll
in der gleichen Hohe wie im laufenden Jahre sowohl von den
inlandischen als auch von den ausldandischen Mitgliedern erhoben
werden. Den Mitgliedern wird eine Zahlungsaufforderung dem-
nachst zugehen. Die deutschen Mitglieder werden dabei gebeten,
auch fir die Nothilfe fir unsere M itglieder wieder einen
freiwilligen Beitrag zu leisten.

Dem § 10 der neuen Satzungen, der Bestimmungen Uber das
turnusgemé&fRe Awusscheiden der Mitglieder des Vor-
standes enthdlt, wurde durch Festlegung der Reihenfolge des
Ausscheidens durch das Los Rechnung getragen.
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Nach § 16 der Satzungen sind fir Streitigkeiten zwischen
Mitgliedern in Fragen des Berufs und der Berufsehre Ehren-
gerichte vorgesehen. Der Entwurf der Geschaftsordnung fir
diese Ehrengerichte, die vom Vorsitzenden zu erlassen ist, wurde
einem kleinen Ausschuf® zur Mitpriifung zugewiesen.

Die Teilnahme von Nichtmitgliedern an den Voll-
sitzungen der Fachausschisse wird vom Vorstand nach
wie vor als unzul&ssig angesehen. Die Werke sollen erneut auf
diesen Standpunkt hingewiesen werden.

Der Zeitpunkt der diesjahrigen Hauptversammlung ist
fruher schon festgesetzt worden, und zwar auf den 30. November
und 1. Dezember 1935. Nunmehr wurde auch die Tagesordnung
besprochen und festgelegt. Am 30. November werden zwei Gruppen-
sitzungen stattfinden, von denen die erste auf den Vormittag
gelegt wird und vorwiegend metallurgischen Fragen gewidmet
sein soll, wahrend die zweite Gruppe nachmittags tagen und sich
vorwiegend mit werkstoffkundlichen Fragen befassen wird. Von
der bisher Ublichen Parallelschaltung zweier Gruppensitzungen
am Vormittag ist bewuf3t Abstand genommen worden, um den
Mitgliedern die Mdglichkeit zu geben, alle bedeutungsvollen Vor-
trdge zu horen. Den beiden Gruppensitzungen folgen am Abend
der Kameradschaftsabend und am néchsten Tage die eigentliche
Hauptversammlung, deren AbschluB ein gemeinsames Mittag-
essen bildet. Einen wichtigen Punkt der Tagesordnung der Haupt-
versammlung bildet die Uebergabe des Neubaues des Kaiser-
Wilhelm-Instituts fur Eisenforschung, dessen Besichtigung den
Mitgliedern wéhrend der Hauptversammlung ermdéglicht werden
soll. Einzelheiten der Tagesordnung der Hauptversammlung
werden in ,,Stahl und Eisen* bekanntgegeben.

Das Kaiser-W ilhelm-Institut fir Eisenforschung
hat seine neue Heimstéatte im Monat September 1935 bezogen.
Bei Beginn des Baues im Februar 1934 war als Zeitpunkt der
Fertigstellung Mitte August 1935 festgesetzt worden. Es ist sehr
erfreulich, daR diese Frist ungefahr innegehalten werden konnte.
Der Direktor des Instituts nahm die Gelegenheit wahr, dem
Vorstande und der Eisenindustrie fur die Erstellung des neuen
Instituts, das nach Umfang und Ausstattung eines der schonsten
und besteingerichteten seiner Art sei, seinen und seiner Mit-
arbeiter herzlichen Dank auszusprechen.

Im Zusammenhang mit einem Bericht Gber die Arbeiten der
Beichsgemeinschaft der technisch-wissenschaftlichen
Arbeit (RTA) wurde zu wichtigen Fragen Stellung genommen.
Die im Jahre 1936 fiir die RTA und den NSBDT aufzubringen-
den Mittel wurden bewilligt.

Fragen der Rohstoffversorgung wurden, wie in den
meisten Sitzungen des Vereins, besonders in den Sitzungen der
Fachausschisse, auch in der Vorstandssitzung angeschnitten.

Ueber den heutigen Stand der Werkstoffnormung
wurde dem Vorstand ein langerer Bericht erstattet, der sich so-
wohl mit den deutschen als auch mit den internationalen Normen
befaBte.

Eine ausgiebige Erorterung fand das Gebiet der Hoch*
schul- und Fachschulfragen. Der Zugang zum Hochschul-
studium ist in auRerordentlichem MaRe zuriickgegangen, zweifel-
los auch bedingt durch die Zwischenschaltung des Arbeits- und
Wehrdienstes. Maglichkeiten, den Folgen dieser Entwicklung
entgegenzutreten, wurden eingehend besprochen. Ueber den
mangelnden Zugang zu den hittenménnischen Fachschulen und
deren Ursachen wurde eingehend gesprochen; den Fragen soll
nachgegangen werden.

Zum Schluf der Sitzung kamen noch verschiedene Ange-
legenheiten aus den laufenden Arbeiten der Geschéftsstelle zur
Sprache, Uber die hier nicht im einzelnen berichtet zu werden
braucht, weil Anfang des neuen Jahres der ausfiihrliche Bericht
Uber die Téatigkeit im Jahre 1935 in dieser Zeitschrift erscheinen
wird.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Bernhardt, Paul, Direktor der Maschinenbau-A.-G. vorm. Ehr-
hardt & Sehmer, Saarbriicken 3, Scheidter Str. 148.

Blank, Frank Herbert, Dipl.-Ing., Demag, A.-G., Duisburg; Mil-
heim (Ruhr)-Speldorf, Prinzenhéhe 26.
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v. Creytz, Wolfgang, Dipl.-Ing., Deutsche R&éhrenwerke, A.-G.,
Werk Phoenix, Dusseldorf, Wilhelm-Heinrichs-Weg 5.

Fuchs, Paul, Ingenieur, Halle (Saale), Zinksgartenstr. 4.

Hanke, Emil, Direktor, Dusseldorf, Hans-Sachs-Str. 53.

Harr, Albrecht, Dipl.-Ing., Stahlwerkschef, Hoesch-K&éInNeuessen,
A.-G. fur Bergbau u. Huttenbetrieb, Dortmund, Eberhardstr. 17
(ab 1. 1. 1936 Eberhardstr. 25).

Kallenborn, Glaus, Dr.-Ing. E. h., Generaldirektor a. D., Berlin-
Zehlendorf, Klopstockstr. 2.

Kathner, Arthur T., Berat. Ingenieur, Pittsburgh (Pa.), U.S.A ;
z. Z. Essen, Witteringstr. 14.

Klostermann, Helmut, Hitteningenieur, Fa.
G. m. b. H., Neubrandenburg (Meckl.).

Kofler, Franz, Dr.-Ing., August-Thyssen-Hutte, A.-G., Werk
Hutte Ruhrort-Meiderich, Duisburg-Ruhrort, Kringelkamp 24.

Richard Rinker,

LunenschloR, Walther, Ingenieur, Berlin NW 87, Elberfelder
Str. 29.

Mathesius, Walther, Dr.-Ing., Manager of Operations- Chicago
District, Carnegie-Illinois Steel Corporation, Chicago (HI.),
U.S.A., 7227 Luella Ave.

Matthaei, Hans, Dipl.-Ing., Betriebsfilhrer der Mannesmann-
rohren-Werke, Abt. Grillo Funke, Gelsenkirchen-Schalke,

Viktoriastr. 68.

Paul, Hans, Dipl.-Ing., Direktor, Durlach (Baden), Bergwaldstr. 6.

Petersen, Karl-Fritz, Prokurist der Fa. H. C. E. Eggers & Co,,
G. m. b. H., Hamburg-Billstedt, Horner Str. 8.

Poensgen, Otto, Dipl.-Ing., Direktor, A.-G. der Dillinger Hitten-
werke, Dillingen (Saar).

Reinfeld, Hans, Dr.-Ing., Traveminde (Ostsee), Steuerbord 2.

Rubensdorffer, Fritz, Dipl.-Ing., Bergische Stahlindustrie,
Remscheid, Am Hagen 17.

Schafer, Eduard, Dipl.-Ing., Daimler-Benz, A.-G., Berlin-Marien-
felde; Berlin-Tempelhof, Germaniastr. 3.

Stollenwerk, Peter, Betriebsleiter der Fa. Rheinischer Vulkan
Chamotte- u. Dinaswerke m. b. H., Oberdollendorf (Rhein).

Theusner, Martin, Dr.-Ing., Erster Geschéaftsfihrer der Fa.
Krausewerk, G. m. b. H., Niederschles. Eisen- u. Stahlwerke,
Neusalz (Oder), Berliner Str. 52.

Zumbusch, Wilhelm, Dipl.-Ing., Deutsche Edelstahlwerke, A.-G.,
Krefeld, Bismarckplatz 38.

Eisenhlitte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.
Dienstag, den 29. Oktober 1935, 16 Uhr, findet im Kon-
ferenzzimmer des Reichsbahnhotels zu Beuthen (O.-S.) die
39. Sitzung der Fachgruppe Hochofen und Kokerei
statt mit folgender Tagesordnung:

1. Besprechung des Arbeitsplanes 1935/36.

2. Gegenwartiger Stand der chemischen Veredelungs-
verfahren fir Steinkohle und ihre Bedeutung fur
Oberschlesien. Berichterstatter: Dr. P. Damm, Hinden-
burg (0.-S.).

3. Verschiedenes, Betriebsfragen.

Eisenhiitte Sudwest,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.
Donnerstag, den 31. Oktober 1935, 15.30 Uhr, findet im

groBen Saale der Handelskammer, Saarbriicken, Hindenburg-
strale, eine
Gemeinschaftssitzung der Fachgruppen Maschinenwesen und

Walzwerk
statt mit folgender Tagesordnung:
1. Die Verwendung von Lager-, Spar- und Ersatz-
stoffen. Berichterstatter: Direktor G. Hubel, Neunkirchen.
2. PreBstoff, der neue W erkstoff. Berichterstatter: Direk-
tor Kuntze, Spremberg.
3. Verschiedenes.

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhlttenleute
am 30. November und 1. Dezember 1935 in Dusseldorf.



