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Vorreinigung von Gichtgasen in Wirblern.
Von W a lte r  B a r th  in Völklingen.

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

Eine g u te  V o rre in ig u n g  der Hochofengichtgase bringt 
vor allem folgende V o rte ile : Die Feinreinigungen 

werden entlastet und dadurch leistungsfähiger. Gleichzeitig 
verringert sich der Staubanfall in den Leitungen. Der Staub 
wird trocken wiedergewonnen und kann in einfacher Weise 
aufbereitet und verhüttet werden.

Die U rsach e  d e r  S ta u b a b s c h e id u n g  beruht auf 
Richtungs- und Geschwindigkeitsänderungen der staub- 
führenden Gasströme sowie auf der Wirkung der 
Schwerkraft. Zur Bestimmung der Staubausscheidung 
und Staubbewegung benutzt man zweckmäßigerweise die 
folgenden B e w eg u n g sg le ic h u n g e n  nach W. B a r t h 1) 
für Staubteilchen:

d c x 
d t
dc„

strömungstechnische Aufgabe zurückführen. Leider können 
jedoch über die Strömungsverhältnisse nur in den selten­
sten Fällen genaue Angaben gemacht werden, da fast jede 
Strömung mit Wirbeln und Zweitströmungen aller Art 
durchsetzt ist. Bei der Lösung strömungstechnischer Auf­
gaben hat sich vor allem der M o d e llv e rsu c h  bewährt.

■Kohle, /s =7,3kg/dm3

g ( v , -  cz) =  W f ■

(vy— cy) =  W,
d t (1)

g (vz— c2)-t-g -W , =  Wj
d c z

d t
Hierin bedeuten: g die Erdbeschleunigung in m /s2, v 
die Geschwindigkeit des Gases in m/s, c 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
gen x, y, z. z ist die Koordinate in der Schwerkraftrichtung. 
Statt der Korngröße wurde der Einfachheit halber die Fallge­
schwindigkeit Wf eingeführt, da zwischen Korngröße und 
Fallgeschwindigkeit beispielsweise wie in Abb. 7 angegeben 
nach W. S e il2), R. M e ld a u 3) und H. W. G o n e ll4) be­
stimmte Zusammenhänge bestehen. Wenn die Strömungs­
vorgänge genau bekannt sind, also die Größe und Rich­
tung der Geschwindigkeit in jedem Punkt des Raumes, 
so sind durch die Gleichungen (1) die Bahnen der S taub­
teilchen eindeutig festgelegt und können manchmal analy­
tisch, fast immer aber zeichnerisch erm ittelt werden5). 
Man kann also jede staubtechnische Aufgabe auf eine

D Rauch u. Staub 22 (1932) S. 93/98; Arch. W ärmewirtsch. 
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. S e il:  Forschg. Ing.-Wes. Heft 347 (Berlin: VDI- 

Verlag 1931).
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Abbildung 1. Abhängigkeit der Fallgeschwindigkeit von der 
Korngröße.

Damit Aehnlichkeit zwischen der Staubbewegung in Modell 
und Ausführung besteht, müssen außer der Aehnlichkeit 
des Strömungsvorganges und der geometrischen Abmessun­
gen die folgenden Beziehungen erfüllt sein1):

Qa fS

Qm IS“ ' (2)
W fa ( s A t  K ’

W fm \ s j

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 Größen des Modells, 
m it a die Größen des Betriebsgerätes bezeichnet. Wenn 
obige Bedingungen erfüllt sind, verläuft der Entstaubungs­
vorgang im Modell und in der Ausführung ähnlich, und es 
ergeben sich die gleichen Abscheidegrade tj; es wird also

7)m =  7)a-
145 43., 1129
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Die obigen Beziehungen gestatten auch eine Umrechnung 
von Versuchsergebnissen kleiner Abscheider auf ähnliche 
größere Abscheider, wobei gilt:

(3)
Qa =  Qm U

W[a =  W (m

)̂a "̂ n

Abbildung 2. Abscheideleistung eines Wirblers.

sehen Kennzahlen erfolgt. Man kann daher auch  d ie  n 
staubungsversuche mit Flüssigkeiten d u r c h f ü h r e n ,  wenn 
man an Stelle des Staubes einen Stoff aufgibt, der ie e 
wegungsgesetze (1) in Flüssigkeiten befolgt. Diese e- 
dingung ist annähernd unter einigen v e r e i n f a c h e n d e n  n- 
nahmen bei Quarzsand erfüllt. Die Versuche wurden a er 
m it Wasser und Sand von 0,2 bis 0,8 mm K o r n g r ö ß e  und 
Abscheidern von 50 und 70 mm Dmr. durchgeführt. Sand 
kann durch Fallenlassen in einem mit Wasser gefüllten Rohr 
sehr leicht in verschiedene Kornklassen zerlegt werden, 
und die Gefahr der Klumpenbildung ist auch sehr gering. 
Der A b sc h e id e g ra d  eines Abscheiders wurde dadurch 
bestimmt, daß der aufgegebene und abgeschiedene Sand 
ausgewogen wurde. Auf diese Weise wurden zahlreiche 
Abscheiderbauarten in Abhängigkeit von den geometrischen 
Abmessungen, der Korngröße und der Belastung unter­
sucht. In Abh. 2 und 3 sind die Abscheidegrade von zwei 
verschiedenen W irb­
lern und einem 
Staubsack aufgetra­
gen. Die Abscheider 
selbst zeigt Alb. 4.
Die Uebertragbar- 
keit der Ergebnisse 
auf m it Staub und 
Gas betriebene Ab­
scheider ist natür­
lich nur unter ge­
wissen Einschrän­
kungen und Vor­
behalten möglich.
Dies gilt vor allem 
dann, wenn es sich 
um Vorgänge han­
delt, bei denen eine 
Wiederaufwirbelung 
des bereits abge­
schiedenen Staubes 
stattfindet. Die

Wirb/er

Staubsack
Abbildung 4. Einrichtung 

zur Vorreinigung von Gichtgasen.

Leider bereitet die Bestimmung der Korngrößen und Fall­
geschwindigkeiten sowie des Abscheidegrades im Betrieb 
oft große Schwierigkeiten. Der feine Staub ballt sich häufig 
zu kleinen Klumpen zusammen, so daß eine genaue Tren­
nung nach Korngrößen nicht möglich ist.
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Abbildung 3. Abscheideleistung eines Staubsackes.

Um zuverlässige Zahlenwerte über die Leistungsfähig­
keit von Staubabscheidern zu erhalten, wurden M o d e ll­
v e rsu c h e  ausgeführt. Nach den Erkenntnissen der Strö­
mungslehre6) verlaufen Strömungen von Gasen und Flüssig­
keiten ähnlich, wenn die Strömung bei gleichen Reynolds-

6) Handbuch der Physik, Bd. 7, hrsg. von H. G e ig e r  und 
K . S c h e e l (Berlin: Verlag Julius Springer 1929) S. 98.

Modellversuche ergeben eine Reihe wichtiger Hinweise, die 
beim Bau von Staubabscheidern zu beachten sind. So zeigt 
sich beispielsweise, daß durch Wirbelbildung häufig der ab­
geschiedene Staub wieder aufgehoben werden kann. Irgend­
welche Einbauten, sei es zur Vermeidung der Luftwirbel­

bildung in W irblermitte oder zu anderen 
Zwecken, bringen durchweg eine Verschlech­
terung der Staubabscheidung.

Häufig findet eine meist unbeabsich­
tigte und unerwünschte V o rre in ig u n g  
von  G ic h tg a s e n  bereits in den Rohr­
leitungen sta tt. Besonders stark ist die Staub­
abscheidung an starken Umlenkungen. Auch 
in den Gasstrom eingebaute Körper geben 
zur Staubausscheidung Anlaß. Die Ursache 
dieser Staubausscheidung ist ohne weiteres 
klar. Die Staubteilchen können infolge ihrer 
Trägheit der Umlenkung der Gasströmung 
nicht folgen und werden ausgeschleudert. 
Die Bahnen der Staubteilchen und damit 

die Stellen der voraussichtlichen Staubablagerungen können 
mit Hilfe der Gleichung (1) bestimmt werden, wenn man die 
Geschwindigkeitsverteilung an der Umlenkstclle durch 
irgendwelche Annahmen festlegt. Je schärfer die Umlenkung 
und je größer die Geschwindigkeit, um so stärker die Gefahr 
der Verschmutzung. Es empfiehlt sich daher, nicht nur 
aus Gründen einer Verringerung des Druckabfalls, sondern

■ Abscheidegrad (dersuchsergebnisse) 
n (Annahmen)

------------ Druckabfall in cm W.-S.

0 0,05 0,70 0,75 0,20 0,25 0,30 0,35
Wasser- bzw. Gasmenge in l/s

700

80

Bauart ß

Bauart A
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auch aus staubtechnischen Gründen die Verlegung weiter 
Rohrleitungen und sanfter Krümmer. 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 Größe dieses Quer­
schnittes ist bei gegebener Gasmenge von der Korngröße 
des Staubes und damit von der Güte der Vorreinigung 
abhängig.

Die V o rre in ig u n g  in  H o c h o fe n s ta u b s ä c k e n  ge­
schieht in der Weise, daß das Gas durch einen großen Be­
hälter geleitet wird. Die Geschwindigkeit wird dabei so weit 
verringert, daß der Staub ausfällt. In A ll .  4 ist ein der­
artiger Hochofenstaubsack schaubildlich dargestellt. Wenn

Z ahlentafel 1. A b m e s s u n g e n  d e r  u n t e r s u c h t e n  A b ­
s c h e id e r m o d e l le  g e m ä ß  A b b . 1, 2 u n d  3.

7) =  1 0 0  % für

■r]= 0  %  für

7t
< w f

(4)

7t
>w,.

Abbildung 5.
Strömung im Staubsack (Modellversuch).

sich die Geschwindigkeit gleichmäßig über den ganzen 
Querschnitt verteilte, würde aller Staub ausgeschieden 
werden, dessen Fallgeschwindigkeit größer ist als die Ge­
schwindigkeit des aufsteigenden Gasstromes. Unter dieser 
Voraussetzung erhält man folgende Abscheidegrade:

Q • 4
D*

Q 
D*

Für die Staubsorten I, II, I I I  usw. nach Zahlentafel 1 er­
rechnen sich die in A ll.  3 gestrichelt eingezeichneten Ab­
scheidegrade, wobei angenommen wurde, daß von jeder 
Korngröße der gleiche Anteil in der Mischung enthalten 
sei. Die tatsächlich erreichten Abscheidegrade liegen, wie 
-166. 3 zeigt, erheblich tiefer. Den Strömungsverlauf im 
Staubsack zeigt A ll.  5. Eine Staubsackhälfte, welche im 
verkleinerten Maßstab als Gerinne ausgebildet worden war, 
wurde von Wasser durchströmt und die Strömung durch 
Aufstreuen von Aluminiumpulver sichtbar gemacht. Unter 
gewissen Bedingungen, auf die hier nicht näher eingegangen 
werden kann, ist eine Uebertragung der Strömungsvorgänge 
auf den Staubsack zulässig. Es zeigt sich, daß die beab­
sichtigte Verringerung der Geschwindigkeit nur in geringem

Wirbler 
Staubsack | Bauart 

A

Wirbler
Bauart

B

D urchm esser ,,D “ in  m 0,07 (J) | 0,05 0 0,05 0

F a l lg e s c h w i n d i g k e i t e n  d e r  f ü r  d ie  M o d e l l ­
v e r s u c h e  v e r w e n d e t e n  S a n d s o r t e n  g e m ä ß  

A b b . 2 u n d  3.

Staub bzw. Sandsorte Fallgeschwindigkeit Wj in m/s

 I ..................
I  I ..........................
I I I  ...........................
I  V ...........................

e tw a 0,02 —0,04 
etw a 0,01 — 0,02 
e tw a 0,005 —0,01 

0,0025— 0,005

Maße eintritt und sich die Geschwindigkeit ganz ungleich­
mäßig über den Querschnitt verteilt. Es werden also eine 
Reihe Staubteilchen, die gemäß den Bedingungen (4) ab­
geschieden werden sollten, noch vom Gasstrom mitgerissen. 
Die Abweichung wird um so größer werden, je ungleich­
förmiger die Strömung verläuft, also je höhere Reynoldssche 
Kennzahlen sie hat. Im Betrieb ist daher gegenüber dem 
Modellversuch mit noch erheblich ungünstigeren Werten 
zu rechnen. Ein weiterer N a c h te i l  der H o c h o fe n ­
s ta u b s ä c k e  besteht darin, daß durch die Führung des 
Gases von unten nach oben der Staubausscheidung ent­
gegengearbeitet wird. Infolge der schlechten Abscheide­
leistung und der hohen Anlagekosten der Hochofenstaub­
säcke geht man in neuester Zeit7) verschiedentlich dazu über, 
diese durch W irb le r  (Zyklone) zu ersetzen. Bei der Beur­
teilung der Versuchsergebnisse der A ll .  3 ist zu beachten, 
daß eine ganz scharfe Trennung des Versuchssandes in die 
einzelnen Kornklassen nicht möglich war und damit ge­
rechnet werden muß, daß jede Absiebung etwa 10 bis 20 % 
Sand der nächsthöheren oder unteren Kornklasse enthält.

Bei den W irb le rn  wird neben der Wirkung der Schwer­
kraft auch die Wirkung der Schleuderkräfte zur Abscheide­
leistung m it herangezogen. Das Gas wird dabei tangential 
einem zylindrischen Behälter zugeführt und durch ein Tauch­
rohr in Behältermitte abgezogen, wie dies in A ll .  4 darge­
stellt ist. Durch die tangentiale Zuführung des Gases wird 
das im Behälter befindliche Gas in Drehung versetzt, und 
die Staubteilchen werden nach außen geschleudert; dort 
treffen sie auf die Wand auf und fallen unter dem Einfluß 
der Schwerkraft nach unten, wo sie abgezogen werden.

Zur B e re c h n u n g  d er A b s c h e id e le is tu n g  der 
W irb le r  sind verschiedene T h e o rie n  entwickelt worden8), 
die aber leicht zu falschen 
Schlußfolgerungen führen kön­
nen. Im folgenden soll eine Be­
ziehung abgeleitet werden, die 
den Einfluß baulicher Aende- 
rungen in vielen Fällen ab­
zuschätzen gestattet. Gemäß 
A ll .  6 möge eine ringförmige 
Gasmenge von der Stärke d r 
und dem mittleren Durchmes­
ser 2 r m it der Geschwindig­
keit u umlaufen. In dieser Gas­
menge befindet sich ein Staubteilchen m it der Fallgeschwin­
digkeit W£. Die Fallgeschwindigkeit W £ sei so klein, daß die 
Staubgeschwindigkeit praktisch gleich der Gasgeschwindig­
keit gesetzt werden kann. Dann wirkt auf ein Staubteilchen

7) Vgl. auch K. G u th m a n n :  Stahl u. Eisen 51 (1931) 
S. 1232/33.

e) Vgl. z .B . P. R o s in ,  E. R a m m le r  und W. I n t e lm a n n :  
Z. VDI 76 (1932) S. 433/37.

Abbildung 6. 
Staubbewegung im W irbler.
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eine Schleuderkraft, die es mit der Ausscheidegeschwindig­
keit Wr radial nach außen bewegt. Wr errechnet sich an­
nähernd wie folgt1):

W. =  W , - ( £ ) .  (5)

Für den Druckabfall radial nach innen kann folgende Be­
ziehung aufgestellt werden:

so daß man findet:

(7)

wobei bedeutet:
p Druck in kg/m 2 
yg Raumgewicht des Gases in kg/m 3.

Während im Staubsack die Fallgeschwindigkeit W f zur Aus­
scheidung der Staubteilchen benutzt wird, tr i t t  im Wirbler 
an deren Stelle die Ausscheidegeschwindigkeit Wr. Im 
Wirbler wird eine Abscheidung aller derjenigen Staubteilchen 
erfolgen, deren Geschwindigkeit Wr größer ist als die 
Radialgeschwindigkeit der Strömung nach der Mitte zu. 
Die Ausscheidegeschwindigkeit Wr ist leicht ein Vielfaches 
größer zu machen als die Fallgeschwindigkeit Wf, außerdem 
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 können mit dem Wirbler viel höhere Abscheide­
leistungen erzielt werden als m it dem Staubsack. Die Größe 
der Geschwindigkeit Wr hängt ihrerseits vom Druckgefälle 
im Wirbler ab. Damit der Druckverlust nicht unzulässig groß 
wird, darf der Durchmesser nicht zu groß gewählt werden. 
Durch richtige Bemessung kann man ohne Verzicht auf eine 
gute Abscheideleistung den Druckabfall in jeder gewünschten 
Grenze halten. Wenn ein niedriger Druckabfall bei hoher 
Abscheideleistung verlangt wird, wird man sta tt 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 
V ersu ch  bestätigt. In A ll .  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 A ll .  2 die Staubsorte I II  bei 
einer Belastung von 0,38 1/s m it 70 %  abscheiden. Der 
Staubsack darf jedoch nach A ll. 3 zur Erzielung gleicher 
Abscheideleistung nur m it 0,02 1/s belastet werden, d. h.

0 38
man müßte theoretisch =  19 Staubsäcke aufstellen,

Zahlentafel 2. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  S t a u b e s  a u f  
G r u n d  de r  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  i m H o c h o f e n g a s ­

w i r b l e r  d e s  D o r t m u n d - H o e r d e r  H ü t t e n v e r e i n s .

1 2 3 4 5 6

Fallgeschw in­
digkeit 

bei Staub von 
3,6 kg/1 u. 160°

in  m /s

Mittlere Zusammensetzung des 
Staubes in %

Korngröße 

mm Dmr.

Absiebung
aus

Staubsack

rd.

Ab­
siebung

aus
Wirbler

rd.

Ab­
siebung
hinter

Wirbler
rd.

errechnet
vor

Staubsack

>  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 5,5— 7,4 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

Zusam m en 100,0 100,0 100,0 100,00

Angefallene S ta u b ­
m enge in t /T a g  . rd . 190,0 rd . 27,0 rd. 6,0 rd.223,00

(M onatsm ittel nach 
In be triebnahm e des 

W irblers)

um die gleiche Gasmenge m it gleichem Abscheidegrad zu 
entstauben.

Mit Hilfe der entwickelten Unterlagen soll als Beispiel 
die A b s c h e id e le is tu n g  in einem p r a k t i s c h e n  Fall er­
m ittelt werden. Die Gichtgase eines Hochofens m it einer

Abbildung 8. W irbler für je 120 000 N m 3/h.

Tagesleistung bis zu 1000 t  mögen zunächst durch einen 
Staubsack von 10 m Dmr. und anschließend durch zwei 
Wirbler von 5 m Dmr. gereinigt werden, wie dies schaubild­
lich in A ll .  7 dargestellt ist. Die Abscheideleistung sei durch 
Modellversuche vorher bestimmt worden, und die Ergeb­
nisse mögen 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 m3/h bei 150°, der Staub 
hinter dem Ofen möge sich, wie in Zahlentafel 2, Spalte 6  
angegeben, zusammensetzen. Zwischen Korngröße und Fall-
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Z ahlentafel 3. B e r e c h n u n g  d e s  S t a u b s a c k e s  u n d  W ir b l e r s  b e i  A n o r d n u n g  n a c h  A b b . 7.
1 2 3

Fallgeschwin­ Fallgeschwin­ Ab­
digkeit des 
Staubes im

digkeit des 
Staubes im

scheide­
gradStaubsack- ausgeführten

Modell Staubsack Staub­
Wfm W fa sackes

cm/s cm /s °//o

I
Prozentuale Zusammensetzung der 

Staubteile nach den 
Fallgeschwindigkeiten Wfa

Staub
vor
dem

Staub­
sack

o/

Ab­ N icht ab­
geschie­ geschie­

dener dener
Staub, Staub,

bezogen bezogen
auf auf

Staub Staub
vor dem vor dem

Staub­ Staub­
sack sack

°//o %

Staub
hinter
dem

Staub­
sack

%
a) S t a u b s a c k

>  32 >  384 100 11,5 11,5 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 34,5 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—8 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 -1— 2 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 5,40 0,25—0,125 2,5— 1,25 25 5,00 1,25 3,75

<  0,125 <  1,5 0 0,8 0 0,8 3,60 <  0,125 <  1,25 0 3,00 0 3,00
Zusam m en 100,0 77,8 22,2 100,00 Zusam m en 100,0 82,80 17,20
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%

12 13
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Staub 
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Wirbler

Ab- Nicht ab­
geschie­ geschie­

dener dener
Staub, Staub,

bezogen bezogen
auf Staub auf Staub
vor dem vor dem
Wirbler Wirbler

% %

b) W ir b le r

Belastung des S taubsackes . . . .  
Durchmesser des S taubsackes . . 
Durchmesser des S taubsackm odelles
Qs 
Q.
W fa

— für S taubsack  =
/ 10,00\2,5

\ lW 7 7

160 000 m 3/li bei 150°
....................... =  10 m
.......................=  0,07 m

....................... =  244 000

W (I
für S taubsack

/l0 ,0 0  
~ X 0,07

B elastung des W irblers 
Durchm esser des W irblers 
D urchm esser des W irblerm odelles 
Zahl der angeordneten  W irbler 
Qa , ,  /5,00\2,6

\Ö(

160 000 m 3/h  bei 150°
.......................... =  5 m

. . . =  0,05 m

. . . =  2

Q
für W irbler 100 000

=  11,95 10

M o d ellw asse rm en g e .......................................................... = 0 ,1 8 2 1 /s

1,05/

^ fa für W irbler = ] / —
Wfm X 0,05
M odellwassermenge ................................................=  0 ,2221/s
D ruckverlust im M o d e ll....................................... =  9 cm WS
D ruckverlust im ausgeführten Abscheider 

(auf G rund der bekannten  W iderstands­
gesetze u m g e re c h n e t) .................................. =  7,5 mm W S

Z ahlentafel 4. Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  im  H o c h o f e n g a s w i r b l e r  
d e s  D o r t m u n d - H o e r d e r  H ü t t e n  V e re in s .

i 2 3 4 1 5 6 7 8 9 10 I 11 12 1 13

Datum

1934

Betriebszeit
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Wirblers

A bge­
schiedene

Staub­
menge

t

E ntstaubte
Gasmenge

N m 3

Abge­
schie­
dene

Staub­
menge

g/N m 3

A bge­
schie­
dene

Staub­
menge
M ittel­
werte

g/N m 3

Mittlere 
Belastung  

des 
Wirblers 
bei 150 °0

m3/h

Wind­
menge

des
Hoch­
ofens

Hm’/k

M itt­
lerer

Staub­
gehalt
hinter

dem
Wirbler

g/N m 3

Staubgehalt vor 
dem Wirbler, 
errechnet auf 

Grund

Abscheide­
grade, 

errechnet auf 
Grund

der ab­
gezoge­

nen 
Staub­
menge 
g/N m 3

eines
M ittel­
wertes

g/N m 3

der ab­
gezoge­

nen 
Staub­
menge 

%

eines
M ittel­
wertes

%

24. 8 . -2 5 .  8.
25. 8.
25. 8.

815— 815 
8 1 5 — 1 5 0 3  

1 5 0 3 _ 1 8 25

30,940
9,460
3,410

2 220 0001) 
660 000 
260 000

13,9
14,4
13,1

J 14,0 165 000 
107 000

36 000 
96 000

3,23
5,85

-
17,63
18,95

17,23
19,85

83.0 ; 79,2
69.0 70,5

Zusam m en 43,810 3 140 000

27. 8.
27. 8.
27. 8 . -2 8 .  8.
28. 8.
28. 8 . -2 9 .  8.
29. 8.
29. 8.—30. 8.
30. 8.

goo__15»5
1505—1845
1 8 « — 9 15

915—1340 
1340— 925

9 2 5 _ 1 6 06  

1 6°6_  g 30

83°—1315

9,720
10,130
12,150

4,890
17,040
35,620
26,330
13,520

764 000 
400 000

1 560 000 
450 000

2 030 000 
794 000

1 350 000 
532 000

12,9
24.1 

7,88
24.2 

8,40
45,0
19,5
25.3

■ 16,4

169 000 

158 000 

187 000 

173 000

84 000 

114 000 

79 200 

93 000

4,27

6,56

2,71

3,04

28,37

30,76

47,71

28,34

20,67

22,96

19,11

19,44

85,0

78.5 

94,2

89.5

79.5

71.5 

86,0 

83,4

Zusam m en 129,400 7 880 000 83,0 78,2 
%  im M ittel

x) 92 500 N m 3/h.

geschwindigkeit gilt bei sehr kleinen Korngrößen folgende 
Beziehung1):

Wf =  const ^-------—, (8 )
Îg

wobei bedeuten: 

f Korngröße des Staubteilchens in mm 
Ts Raumgewicht des Staubes in kg/m 3 
7)g Zähigkeit des Gases in kg/m h.

Im vorliegenden Falle handelt es sich um Gichtstaub 
(Erz, Kalk, Koks) von rd. 3,6 kg/dm 3 Raumgewicht in Gas 
m it einer Temperatur von 150°. Unter Berücksichtigung der 
Beziehung (8 ) wurde angenommen, daß die Fallgeschwindig­
keitenkurve für diesen Staub, wie in Abb. 1 angegeben, 
verlaufen möge. Damit können die zu den einzelnen Korn­
größen gehörenden Fallgeschwindigkeiten ermittelt werden. 

Zur Bestimmung der Abscheideleistung wird zunächst 
mit Hilfe von Beziehung (3) die zu der gegebenen Belastung
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von Staubsack und Wirbler gehörende Modellwassermenge 
und Gasmenge ermittelt. Dann greift man die Abscheide­
grade für die einzelnen Kornklassen bei dieser Belastung in 
Abb. 2 und 3 ab und berechnet m it Hilfe der Beziehung (3) 
die im ausgeführten Gerät dazugehörigen Fallgeschwin­
digkeiten der einzflnen Kornklassen. Diese Rechnung wurde 
durchgeführt und die Ergebnisse in Zahlentafel 3 für den 
Staubsack in Spalte 2 und 3, für den Wirbler in Spalte 9 
und 10 eingetragen. Zur Bestimmung des Gesamtabschei- 
degrades muß die Zusammensetzung des Staubes nach den 
Kornklassen Zahlentafel 3, Spalte 2 und 9, erm ittelt 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

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

Beim Dortmund-Hoerder Hüttenverein in Dortmund 
wurden zwei von der Dinglerschen Maschinenfabrik, A.-G., 
in Zweibrücken (Pfalz), erbaute Wirbler von 5000 mm Dmr. 
und 20 m Höhe aufgestellt, welche in Abb. 8 dargestellt sind.

Die Anordnung der Anlage ist die gleiche wie in der schau- 
bildlichenM&E 6. Die hauptsächlichsten 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 Betriebsverhältnisse 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 W erte ist jedoch nur 
unter gewissen Einschränkungen möglich, da sich die Ver­
hältnisse während der Versuchszeit dauernd geändert haben. 
Es zeigt sich trotz den zahlreichen Annahmen eine verhält­
nismäßig 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 ist 
zu beachten, daß die Wirbler für eine viel 
größere Gasmenge gebaut worden waren, als 
sie zur Zeit der Versuche betrieben worden sind. 
Außerdem war der Hochofen nur selten voll 
belastet. Deshalb war die Abscheideleistung des 
Staubsackes verhältnismäßig gut. Bei voller 
Ofenleistung und voller Belastung der Wirbler 
hätten sich noch weit günstigere Werte erzielen 
lassen. Dies beweisen auch die Betriebsberichte, 
wonach zu anderen Zeiten viel größere Staub­
mengen abgezogen werden konnten. Die durch­
geführten Versuche und Rechnungen ergeben, 

daß man durch Aufstellung von Wirblern die Vorreinigung 
der Gichtgase ganz erheblich verbessern kann. Die Anlage­
kosten bei der Aufstellung von W irblern betragen nur einen 
Bruchteil der Anlagekosten eines Staubsackes.

Z u sa m m e n fa s su n g .
Durch Verwendung von Wirblern gegenüber den ge­

bräuchlichen Hochofenstaubsäcken kann die Vorreinigung 
von Gichtgasen ganz erheblich verbessert werden. An Hand 
der entwickelten versuchsmäßigen und theoretischen Unter­
lagen ist es möglich, die Abscheideleistung von Staubsäcken 
und Wirblern annähernd im voraus zu berechnen.
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Aufbau und Betrieb neuzeitlicher La-Mont-Anlagen zur Dampferzeugung.
Von Dr.-Ing. H a n n s  S e id e l in Meerane.

[Bericht Nr. 61 des Maschinenausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

(Wesen des La-Mont-Kessels. Der Wasserumlauf und seine Folgen fü r  die Betriebssicherheit. Aufbau der Umwälzpumpe 
und ihr Betrieb. Zusammenschaltung von Verdampfer und Speisewasservorwärmer. Günstige Rauchgasführung und

Wärmeübertragung. Beispiele ausgeführter Kesselanlagen.)

Von den Dampfkessel-Sonderbauarten gewinnt in den 
letzten Jahren auch das La-Mont-Verfahren steigende 

Bedeutung. Nach etwa zehn Jahren Entwicklungs- und 
Einführungsdauer findet der Kessel dieser Bauart in seinen 
verschiedensten Formen gerade in der jüngsten Zeit eine 
ständig zunehmende Verwendung in den verschiedensten 
Betrieben. Bis heute sind in Europa etwa 115 Anlagen in 
Betrieb und im Bau.

Der Kessel ist ein U m la u fk e sse l, bei dem die Wasser­
bewegung durch eine Umwälzpumpe zwangläufig aufrecht­
erhalten wird ( Abb. 1) .  Das Wasser läuft aus der Kessel­
trommel der Umwälzpumpe zu, die es durch die beheizten 
Rohre und durch eine Sammelleitung in die Kesseltrommel 
zurückbefördert.

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

J) E rsta tte t in der 21. Vollsitzung des Maschinenausschusses 
am 23. Mai 1935. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen 
m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

teilung des Wassers auf die einzelnen gleichgerichtet geschal­
teten  Rohre z w a n g lä u f ig  gestaltet. Hierzu werden in die 
Eintrittsstellen sämtlicher Rohre Drosseldüsen eingesetzt 
(Abb. 2).

In den Düsen wird ein bestimmter Teil der Pumpen­
druckhöhe vernichtet, so daß vor den Düsen ein Stau ent­
steht. Durch geeignete Bemessung der Düsenbohrungen 
und unter Berücksichtigung des Reibungsverlustes jeder 
einzelnen Rohrschlange kann jedem Rohr unabhängig von 
seiner Länge und seiner Beheizung die Wassermenge zu­
geteilt werden, die aus betrieblichen Gründen erforderlich 
und zweckmäßig 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 m it natürlichem 
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 
Gründen der Kühlung sein sollte. Abb. 2 stellt verschiedene
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Ausführungen der Düsen dar. Die einzelnen Bauarten sind 
durch den Betriebsdruck der Kesse] bedingt. Vor die Düsen 
werden Siebkörper vorgeschaltet, damit Verstopfungen der 
verhältnismäßig engen Düsenbohrungen durch im Wasser 
etwa mitgetragene Verunreinigungen ausgeschaltet werden.

Der R e ib u n g s v e r lu s t  in den Rohren spielt beim La- 
Mont-Verfahren gegenüber dem Druckverlust in der Düse 
eine verhältnismäßig untergeordnete Rolle. Es können des­
halb unbedenklich Rohre m it kleinerem Durchmesser zum 
Aufbau der Kessel verwendet werden, die bei der Wärme­

übertragung wesent­
lich günstigere Ver­
hältnisse ergeben 
als die bei Kesseln 
mit natürlichem 
Umlauf notwen­
digen Rohre größe­
ren Durchmessers. 
Die engen Rohre ge­
statten  ferner ohne 
Unterschreitung der 
aus betrieblichen 
Gründen gewünsch­
ten Durchflußge­
schwindigkeit eine 
Beschränkung der 

umlaufenden Wassermenge. Der zur Umwälzung er­
forderliche Kraftbedarf kann deshalb so klein gehalten 
werden, daß er praktisch ohne Bedeutung ist. Erfahrungs­
gemäß stellen sich die besten Betriebsverhältnisse ein, wenn 
etwa achtmal soviel Wasser im Kessel umgewälzt wird, als 
Dampf entnommen wird. Das gilt nicht nur für den Kessel

insgesamt, sondern für jedes einzelne Rohr, d. h. in jedes 
einzelne Rohr wird etwa achtmal soviel Wasser eingeführt, 
als am Ende des Rohres gewichtsmäßig Dampf entwickelt 
worden ist. Es können deshalb beim Kessel auch keine 
Zonen auftreten, in denen die Wassergeschwindigkeit zu 
gering oder in ihrer Richtung unbestimmt ist. Der bei 
Kesseln mit natürlichem Wasserumlauf geläufige Begriff der 
sogenannten „neutralen Zonen des Wasserumlaufes“ fällt 
also beim La-Mont-Kessel vollständig weg, so daß schon 
daraus die größere Betriebssicherheit dieses Kessels erkenn­
bar ist. Bei den hohen Durchflußgeschwindigkeiten ist für 
alle Rohre eine mehrfache Sicherheit gegen mangelnde 
Kühlung vorhanden, die bei natürlichem Wasserumlauf er­
fahrungsgemäß nur für einen Teil der Rohre erreicht werden 
kann. Dabei ist die im Umlauf befindliche Wassermenge 
nur ein kleiner Bruchteil der Wassermenge, die in Kesseln 
mit natürlichem Wasserumlauf kreist. Es ist bekannt, 
daß man bei Kesseln mit natürlichem Wasserumlauf mit 
einer umlaufenden Wassermenge zu rechnen hat, die je

nach der Bauart des Kessels etwa das 80- bis lOOfache der 
erzeugten Dampfmenge darstellt. Die tatsächliche Umlauf­
menge ist deshalb beim La-Mont-Kessel nur etwa der zehnte 
Teil. Da die Abmessungen der Kesseltrommeln denen 
anderer Kessel ungefähr entsprechen, so geht auch die 
Wassergeschwindigkeit in der Trommel gegenüber anderen 
Bauarten erheblich zurück, und es besteht tatsächlich die 
Möglichkeit, Schlamm und sonstige Verunreinigungen ab­
setzen zu lassen und durch die Ablaßleitung aus dem Um­
lauf zu entfernen.

Abbildung 3.
Anordnung zweier Umwälzpumpen.

Die D ru c k h ö h e  d er U m w älzp u m p e  beträgt in der 
Regel etwa 2,5 kg/cm2, ist also außerordentlich gering. 
Dementsprechend ist auch der Aufbau der Umwälzpumpen 
sehr einfach. Die Pumpe hat nur ein einziges fliegend an­
geordnetes Laufrad, also auch nur eine einzige Stopfbüchse. 
Die Umwälzpumpen sind heute baulich so weit entwickelt, 
daß sie als durchaus sicher anzusehen sind. Tatsäch­
lich sind an Umwälzpumpen in jahrelangem Betrieb, 
von anfänglichen Kinderkrankheiten abgesehen, keine Stö­
rungen aufgetreten. Bei kleineren Anlagen wird deshalb 
heute auf eine zweite Pumpe für die Umwälzung ver­
zichtet. Wo jedoch auch kurzzeitige Unterbrechungen des 
Kesselbetriebes auf keinen Fall zugelassen werden dürfen, 
kann auf einfache Weise eine mehrfache Sicherheit vor­
gesehen werden. Zum Teil geschieht das dadurch, daß die 
Pumpenleistung durch zwei gleichlaufende Pumpen er­
zeugt wird, deren Antriebsmaschinen voneinander unab­
hängig sind. Bei Ausfall einer Pumpe läuft dann die andere 
m it etwas mehr als der halben Last weiter, wobei eine Be­
einträchtigung der Betriebssicherheit noch nicht eintritt. 
Es ist auch möglich, zwei Pumpen der vollen Leistung auf­
zustellen, von denen die eine zur Bereitschaft dient ( Abb. 3). 
Bei Ausfall der einen Pumpe wird die andere selbsttätig 
in Betrieb genommen. Der Anstoß für die Umschaltung 
wird entweder vom Netz oder aber, was zweckmäßiger 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 zuläs­
sigen Druckunterschiedes vom Zeiger betätig t werden, wo­
bei dann über 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 möglich, bei Ausfall beider 
Pumpen den Kessel durch die Kesselröhren hindurch zu

cb = Verdampferrohr 
h = D üseneinsatz 
c  = Einsatzbuchse 
d, = V erteiler
e  = eingeschraubtes Rohrstüch 

f =Verschlußstopfen 
g -=D üsenha/ter

Abbildung 2. Drosseldüsen m it Siebschutz.
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speisen, so daß selbst noch in diesem praktisch kaum ein­
tretenden Fall eine Kühlung der Rohre vorhanden ist.

Abb. 4 stellt den G e sa m ta u fb a u  e in e r  L a -M o n t-  
K esse la n la g e  schematisch dar. Die Verdampferrohr­
schlangen können dabei in mehrere Gruppen unterteilt wer­
den, diebeim Umlauf gleichgerichtet arbeiten. Bemerkenswert 
ist dabei auch die Zusammenschaltung von Verdampfer und 
Rauchgas-Speisewasservorwärmer (Ekonomiser). Zwischen

Druckleitung und 
Wasservorwärmer­
eintritt wird eine 
Verbindung ge­
schaffen, die durch 
ein Rückschlag­
ventil im allge­
meinen abgeschlos­
sen wird. Wird 
bei üblicher Spei­
sung der Wider­
stand des Wasser­
vorwärmers so ge­
wählt, daß er grö­
ßer ist als die 
Förderhöhe der 
Umwälzpumpe, so 
wird das Rück-

Abbildung 4. Gesamtaufbau einer 
La-Mont-Kesselanlage.

schlagventil zugedrückt und die Verbindung zwischen 
Rohrschlangen und Vorwärmer unterbrochen. Geht die 
Speisewassermenge zurück, so sinkt naturgemäß der Ueber-

3 - Trommel-Hessel 3 - Trommel-Hessel

ausgenutzt 87,5%  ausgenutzt 100 °to
Abbildung 5. Heizflächenausnutzung verschiedener 

Kesselbauarten.

druck in der Speiseleitung, und von einer bestimmten Speise­
wassermenge ab wird von der Kesselseite her das Rück­
schlagventil aufgedrückt und mehr oder weniger Umwälz­
wasser in den Vorwärmer eingeführt. Man erreicht dadurch, 
daß im unteren Belastungsbereich bis zu einer einstellbaren 
Speisewasserleistung die Wasserbewegung im Vorwärmer 
unverändert bleibt, weil bei sinkender Speisung die fehlende 
Wassermenge aus dem Kessel ersetzt wird. Es kann also 
nie der Fall eintreten, daß die Kühlung der Vorwärmerrohre

ausgenutzt 60°to 
Sehtiona! - H essel

ausgenutzt 60°!o 
La-M ont - H essel

unzureichend wird. Eine rauchgasseitige Abschaltung des 
Vorwärmers, etwa für die Anheizzeit des Kessels, ist des­
halb bei dieser Anordnung nicht erforderlich. Der Aufbau 
des Kessels kann also ohne die geringste Beeinträchtigung 
seiner Betriebssicherheit und H altbarkeit sehr einfach ge­
staltet werden.

Die G e sc h w in d ig k e it in  den  R o h re n  von La-Mont- 
Anlagen wird so hoch gewählt, daß sie wesentlich über der 
Steiggeschwindigkeit der Dampfblasen im ruhenden Wasser 
liegt. Dabei wird auch eine Wasserströmung sehr hoher 
Wirbelung erreicht, da die kritische Grenzgeschwindigkeit 
ganz wesentlich tiefer liegt als die betriebsmäßigen Geschwin­
digkeiten. Aus diesen Gründen ist man in der Führung der 
Rohre vollständig frei, d. h. es können 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

wärmerbündel während des Aufbaues.

senkrecht von oben nach unten durchströmt werden. Irgend­
welche Abhängigkeit zwischen natürlichem Auftrieb und 
Wasserumlauf besteht ja beim Zwangumlauf nicht mehr. 
Die Kessel können also durchweg so aufgebaut werden, 
daß sich für Rauchgasführung und Wärmeübertragung 
die günstigsten Verhältnisse ergeben. Diese bestehen be­
kanntlich darin, daß die Rauchgase senkrecht zu den 
versetzt angeordneten Rohren geführt und im Kessel mög­
lichst wenig umgelenkt werden. Hierin unterscheidet sich 
der neue Kessel vorteilhaft von allen Kesselbauarten, die 
mit natürlichem Wasserumlauf arbeiten.

In Abb. 5 werden die Verhältnisse bei verschiedenen 
Kesseln gegenübergestellt. Man kann daraus ersehen, 
daß man bei nahezu allen Kesselbauarten m it natürlichem 
Wasserumlauf m it einer nur teilweisen Bestreichung der 
Heizflächen durch die Rauchgase rechnen muß, während 
beim La-Mont-Kessel eine v ö llig e  A u s n ü tz u n g  der 
H e iz f lä c h e n  erreichbar ist. Dies gilt nicht nur für solche 
Kessel, die als sogenannte Einzugkessel m it einem einzigen 
senkrechten Rauchgaszug gebaut werden, was aus späteren 
Beispielen noch ersichtlich ist.

Verschiedene Beispiele von La-Mont-Anlagen bestätigen 
die vorhergegangenen Ausführungen.

Die ersten Ausführungen waren A b h itz e k e s s e l ,  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 ähnlich. Die Rohre dieser Kessel werden 
noch gleichlaufend zu den Rauchgasen geführt, so daß 
man also auf die letzten Möglichkeiten günstiger Wärme­
übertragung verzichtet hat. Die Rohre werden von oben nach 

unten durchströmt. Die Kesseltrommel 
ist außerhalb des eigentlichen Kessel­
blocks und vollständig getrennt vom 
Rauchgasstrom aufgestellt. Günstigere 
Verhältnisse für die Wärmeübertragung 
ergeben sich bei reiner Querströmung 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 Ausnützung von 
Abgasen einer Dieselmaschine gebaut ist. 
Dieser Abgaskessel stellt praktisch eine 
Erweiterung der Abgasrohrleitung dar, 
in der schraubenförmig gestaltete Rohre 
eingebaut sind. Ebenfalls m it reinem 
Querstrom der Gase zu den Heizflächen 
arbeitet der Kessel nach Abb. 8 zur 
Ausnützung der Abgase eines Glühofens, 
der für die Norddeutsche Affinerie in 
Hamburg geliefert worden ist. Hier sind 
die Verdampferschlangen hängend an­
geordnet, und da es sich um die Aus­
nützung sehr staubhaltiger Abgase 
handelt, ist durch aufgelockerte Rohr­
anordnung die Möglichkeit gegeben, 
die Heizflächen leicht abzublasen.

Diese Beispiele geben bereits einen Begriff von der bau­
lichen Freiheit, die es bei La-Mont-Kesseln gestattet, sich 
den gegebenen Verhältnissen vollständig anzupassen. Darin

besteht jedoch nicht allein der Vorteil dieser Bauart. Von 
besonderer Bedeutung ist auch die Tatsache, daß, bedingt 
durch die wirksame Wärmeübertragung und den geringen 
Gesamtwasserinhalt der Anlage, eine sehr schnelle Be­
triebsbereitschaft erreicht wird, die ein außerordentlich 
schnelles Hochfahren der Anlage und schnelle Lastwechsel 
zulassen. Irgendwelche Verzögerungen zwischen dem Be­
triebszustand der Feuerung und des Kessels treten prak­
tisch nicht mehr auf, so daß also die Anheizdauer fast nur 
noch von der Feuerung abhängt. Die geringen Rohrdurch­
messer und verhältnismäßig engen Rohrteilungen bedingen 
zwar einen größeren Zugverlust je Rohrreihe, als er bei 
anderen Kesseln üblich ist. Die Verhältnisse liegen jedoch 
so, daß der Zugverlust dieser Verdampfer, bezogen auf die 
gleiche Wärmeleistung, geringer ist als der anderer Bau­
arten, selbst dann, wenn man nicht berücksichtigt, daß 

43.„

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

Die folgenden Abbildungen geben einen ungefähren 
Ueberblick über den Aufbau üblicher La-Mont-Kessel, wie 
sie sich im Laufe der letzten Jahre als zweckmäßig entwickelt

Abbildung 9.
Kessel m it W anderrostfeuerung.

haben. In Abb. 9 ist ein K esse l m it W a n d e r ro s tf e u e ­
ru n g  dargestellt, die bei den deutschen Anlagen der Zahl 
nach unbedingt überwiegt. Der Wanderrostkessel wird ge­
wöhnlich als Zweizugkessel mit unterem Rauchgasabzug 
gebaut. Dies ist insofern günstig, als die Zugführung möglichst

Abbildung 10. Kessel m it Rauchgasabführung 
nach oben.

einfach wird und im Wasservorwärmer bei aufwärtsgerich­
te ter Wasserströmung reiner Gegenstrom zwischen Rauch­
gasen und Wasser erreicht werden kann. Ist es durch ört­
liche Verhältnisse bedingt, die Rauchgase nach oben aus 
dem Kessel abzuführen, und ist die verfügbare Höhe für 
die Aufstellung eines Einzugkessels nicht ausreichend, so 
ergibt sich eine Ausbildung des Kessels nach Abb. 10. 
Abb. 11 stellt eine K e ss e la n la g e  m it M a r t in -R ü c k ­
s c h u b ro s t  dar, die vor zweieinhalb Jahren für die Che­
mische Fabrik Budenheim, Mainz, geliefert worden ist. 
Abb. 11 zeigt die erste Ausführung, die allerdings den E r­
wartungen nicht entsprochen hat, da sich der Rost zur Ver­
teuerung der gewährleisteten Kohle — Eschweiler Mager­
feinkohle — als ungeeignet erwiesen hat. Die Abbildung 
soll nur als Beispiel für die Angleichung der Bauweise an 
die verschiedensten Feuerungen dienen. Der Martinrost
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wurde später 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 Gewährleistung

Abbildung 11.
Kessel m it M artin-Rückschubrost.

um etwa 9%  festgestellt. Außerdem konnte für die Dauer 
einer Stunde eine Spitzenleistung von 22 t/h  erzielt werden, 
obwohl die Anlage für eine Höchstleistung von 17 t/h  ge­

baut ist. Es ging aus
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In der Zwischenzeit wurde der La-Mont-Kessel auch als 
S o n d e rk e sse l fü r  k le in e  D a m p f le is tu n g e n  ent­
wickelt, wobei man sich auf die im Schiffskesselbetrieb ge­
sammelten Erfahrungen stützen konnte. Diese Kleinkessel 
werden für Leistungen von etwa 1 bis 6,5 t/h  für alle Drücke 
und so gebaut, daß sie in fertig zusammengebautem Zustand 
versendet werden können. Die Kessel können daher nach 
Fertigstellung in der Fabrik auf den Prüfstand 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 über­
zeugen, ob die abgegebenen Gewährleistungen eingehalten 
worden sind und ob der Kessel sich für seine Betriebsver­
hältnisse eignet.

Abbildung 12.
Kessel m it Krämer-Mühlenfeuerung.

den Versuchen auch 
eindeutig hervor, 
daß der Kessel eine 
noch höhereLeistung 
hätte abgeben kön­
nen, wenn Unter­
wind- und Saugzug­
ventilator für größe­
re Leistungenausge- 
legt gewesen wären. 
Abb. 12 stellt einen 
K esse l m it e in e r  
K rä m e r-M ü h le n ­
fe u e ru n g  dar, der 
deutlich die bei 

La-Mont-Anlagen 
erreichbare gedräng­
te  Bauart der Heiz­
flächen zeigt, wenn 
man den Raum­
bedarf für den 
eigentlichen Kessel 
mit der Brenn­
kammer vergleicht.

Ein Kessel m it nahezu vollständig waagerechter Führung der 
Rauchgase ist in Abb. 13 dargestellt. Die Heizflächen der 
Verdampfer und des Ueberhitzers sind gleichartig aufgebaut 
und bestehen aus hängenden Rohrschlangen. Bei dieser 
Anordnung ergibt sich ein sehr nachgiebiger Aufbau der 
Heizflächen, und es wird auch hier reiner Querstrom der 
Rauchgase zu den Engrohrheizflächen erzielt.

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

Diese Kessel sind inzwischen auch für Landanlagen ent­
wickelt worden, wobei sich grundsätzlich zwei Bauarten als 
brauchbar erwiesen haben. Abb. 14 zeigt einen Kleinkessel 
mit der Z w e iz u g a n o rd n u n g , bei der die Berührungsheiz­
flächen hinter dem Feuerraum liegen. Bei diesem Kessel ist 
die Trommel m it dem Kesselblock zusammengebaut. Die 
Abmessungen sind so gehalten, daß der zusammengebaute 
Kessel auf der Bahn versandt werden kann. Abb. 15 zeigt 
einen E in z u g -K le in k e s s e l  m it übereinander angeordneten 
Heizflächen, bei dem die Kesseltrommel vom eigentlichen 
Kessel getrennt ist. Bei diesem Kessel ist die Trommel außer­
dem stehend angeordnet. Durch diese Anordnung ist es mög­
lich, trotz geringem Wasserraum einen großen Speisewasser­
vorrat unterzubringen. Wird die Entnahm e für das Um­
laufwasser im unteren Trommelteil angeordnet, der Wasser­
spiegel jedoch so hoch gelegt, wie es m it Rücksicht auf eine 
einwandfreie Ausdampfung zulässig ist, so kann bei Ausfall 
der Speiseanlagen eine sehr weitgehende Absenkung des 
Wasserspiegels zugelassen werden, ohne daß der Druck im 
Kessel herabgesetzt zu werden braucht. Man kommt dabei 
auf Zeiten, die je nach der Kesselgröße zwischen 20 und 
30 min liegen, in der sich der Ausfall der Speisung noch 
nicht auswirkt. Bei Wasserrohrkesseln anderer Bauart sind 
die entsprechenden Zeiträume 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 
großer Leistung werden in zwei bis drei Teilen zum Versand
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gebracht. Die Feuerräume der Kessel werden bis auf Rost­
oberkante herab m it Kühlrohren verkleidet, die abstandslos 
aneinanderliegen. Als Wärmeschutz genügt daher eine 
Isolierung in Form von Isoliermatten, da sie unmittelbarem 
Rauchgasangriff nicht ausgesetzt werden. Die Kleinkessel 
werden ferner so gebaut, daß sie eine doppelte Blechum-

feuerung, können derartige Kessel in ganz kurzer Zeit in 
Betrieb genommen werden, so daß sie in sofortiger Bereit­
schaft genau so gut eingesetzt werden können wie z. B. ein 
Dieselmotor. Der außerordentlich gedrängte Aufbau der 
Kessel läßt außerdem eine Aufstellung im Maschinenhaus 
ohne weiteres zu.

Abbildung 14. Zweizug-Kleinkessel.

mantelung erhalten. Zwischen den beiden Blechmänteln 
wird die Verbrennungsluft geführt und auf diese Weise eine 
außerordentlich wirksame Kühlung der Oberflächen erzielt, 
so daß der Strahlungsverlust bei diesen kleinen Kesseln

Abbildung 15. Einzug-Kleinkessel.

ähnlich günstige Werte erreicht, wie man sie sonst nur bei 
Großkesseln gewöhnt ist.

Als Endglied der Entwicklung sei zuletzt noch ein 
S p itz e n k e s se l gezeigt (Abb. 16). Es ist dies ein Kessel, 
der durch außerordentlich hohe Gasgeschwindigkeit auf 
kleinstem Raum untergebracht werden kann und der, genau 
wie die vorher gezeigten Kleinkessel, praktisch ohne Mauer­
werk aufgebaut wird. In Verbindung m it einer schnell 
regelbaren Feuerung, z. B. Oel-, Gas- oder Kohlenstaub-

Abbildung 16. 
La-Mont- Spitzenkessel.

Z u sam m en fassu n g .
Das Wesen des La-Mont-Kessels und die Wasser­

bewegung in seinen Rohren wird erläutert sowie die An­
wendung von Rohren m it kleinem Durchmesser und ihre 
Folgen für die Betriebssicherheit begründet. Der Aufbau 
der Umwälzpumpe und ihr Betrieb sowie die Zusammen­
schaltung von Verdampfer und Speisewasservorwärmer 
werden dargestellt. Der für Rauchgasführung und Wärme­
übertragung günstige Aufbau des Kessels wird hervorge­
hoben. An Abbildungen werden Beispiele der Anpassung 
von Kesseln an gegebene Verhältnisse und Beispiele üb­
licher Kesselanlagen für gewöhnliche und kleine Dampf­
leistungen beschrieben.

a,=Verdampfer 
h =Überhitzer 
c=Vorwärmer
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Umschau.
Zur Metallurgie der Schweißstahlerzeugung.

Der Schweißstahl, der seit den neunziger Jah ren  des ver­
gangenen Jahrhunderts immer m ehr durch den F lußstahl ver­
dräng t wurde, kann sich heute nur noch auf Grund einiger beson­
derer wertvoller Eigenschaften halten. Diese beruhen zum Teil 
auf den tro tz des Ausschmiedens der Luppen im Stahl verblei­
benden Schlackenresten (hohe Anbruchsicherheit und geringe 
Empfindlichkeit gegen Kerbwirkung senkrecht zur Faserrichtung, 
Verminderung der Eigenspannungen bei ungleichmäßiger Abküh­
lung, hohe Korrosionsbeständigkeit). Zum anderen Teil sind 
sie wie die hohe Alterungsbeständigkeit des Schweißstahls offen­

bar in der besonderen Form  der metallurgischen Umsetzungen 
zu suchen. Mit den Gründen für diese Eigenschaft beschäftigte 
sich eine Arbeit von H. W e n t r u p ,  B. K n a p p  und H. M ü l le r 1). 
Die Verfasser gehen dabei von der Voraussetzung aus, daß der 
Sauerstoffgehalt eines Stahles 
eine der wichtigsten Ursachen der 
Alterungserscheinung sei2). Da 
die unm ittelbare analytische B e­
stimmung des Sauerstoffs im 
Schweißstahl nun aber wegen 
der starken Schlackeneinschlüsse 
nicht möglich ist, werden in der 
Arbeit die metallurgischen Bedin­
gungen der Schweißstahlerzeu­
gung hinsichtlich des Verhaltens 
des Sauerstoffs untersucht. Die 
Verfasser betrachten dabei so­
wohl die Erzeugung des „echten 
Schweißstahls“ , der aus dem Pud- 
del-, Lancashire- oder einem ähn- 
lichenVerfahren stam m t, als auch 
den Paketierschweißstahl, zu des­
sen Herstellung Schweiß- oder 
F lußstahlschrott verwendet wird.

Die Erzeugung des Schweißstahls im Puddelverfahren geht 
in zwei A bschnitten vor sich. Der erste ist dadurch gekennzeich­
net, daß auf ein flüssiges, an Kohlenstoff reiches M etallbad eine 
flüssige Eisensilikat-Schlacke einwirkt, während im zweiten die 
gleiche flüssige Eisensilikat-Schlacke festen y-Mischkristallen 
gegenübersteht. Bei der Paketierschweißstahl-Herstellung treten  
nur die Umsetzungen des zweiten Abschnittes auf. Im  ersten Teil 
wird die Sauerstoffaufnahme des Metallbades durch die Kohlen­
stoffkonzentration bestim m t. Sie dürfte bei den Betriebstem ­
peraturen des Puddelverfahrene von 1350 bis 1400° nicht un ter 
2,5%  C sinken. Der Sauerstoffgehalt bleibt infolgedessen im 
flüssigen Eisen außerordentlich gering. Einen A nhalt für die 
Größenordnung gibt die Tatsache, daß bei 1600° und 2%  C nur 
0,0067% 0 2 beständig sein können.

Sinkt der Kohlenstoffgehalt des Bades un ter 2 ,5% , so be­
ginnt die Kristallisation der Eisen-Mischkristalle. Ih r  Sauer­
stoffgehalt wird von den W echselwirkungen zwischen der Silikat­
schlacke und den Mischkristallen abhängen. Aus den im Schrift­
tum  mitgeteilten Angaben über die Zusammensetzung der Puddel- 
schlacken wird gefolgert, daß diese Ferrosilikaten m it verschie-

*) Druckschrift der Gesellschaft von Freunden der Tech­
nischen Hochschule Berlin über das Geschäftsjahr 1934, S. 42/53.

2) Vgl. G. S c h m id t :  Arch. Eisenhüttenwes. 8 (1934/35) 
S. 263/67.

denen Eisenoxydulgehalten entsprechen. Um  einen A nhalt für 
den Gehalt dieser Silikate an „freiem “ Eisenoxydul bei den 
Tem peraturen der Puddelstahlerzeugung zu gewinnen, wird nach 
den Untersuchungen von H. S c h e n c k 1) die Dissoziationskon­
stante  für 1350° errechnet. Es ergibt sich, daß eine Schlacke 
m it 70%  FeO und 30%  S i02 nur 13%  freies FeO oder 2 ,9%  wirk­
samen Sauerstoff enthält. Der Einfluß dieses Sauerstoffgehaltes 
auf den Sauerstoffgehalt des Eisen-Mischkristalles ergibt sich 
aus der Verteilungskonstante für den Sauerstoff. Sie wird aus 
dem von H. Schenck aufgestellten Eisen-Sauerstoff-Schaubild 
für 1350° bestim m t als L =  (0 2)schlacke /  [0 2]jestes Fe =  103,8.

x 80 Nach den Untersuchungen von
I .F e s z c z e n k o -C z o p iw s k iu n d  
S. O r z e c h o w s k i2) würde die 
K onstante sogar den W ert 172 
haben. Der Sauerstoffgehalt des 
Eisens wäre danach bei 70%  FeO 
in der Schlacke un ter der ersten 
Annahme 0,028 % , un ter der 
zweiten Annahme 0,017 % . Beide 
W erte liegen un ter dem von G. 
Schmidt angegebenen kritischen 
Sauerstoffgehalt von 0,04% . Die 
Untersuchungen, die F . K ö rb e r  
und W. O e ls e n 3) über die Um­
setzungen zwischen flüssigem 
Eisen undEisensilikat-Schlacken, 
die m it Kieselsäure gesättigt 
waren, anstellten, ließen sich für 
die vorliegenden Berechnungen 
n icht verwerten.

Nachdem auf Grund der theoretischen Ueberlegungen die 
Möglichkeit einer Desoxydation des festen Eisenkristalls durch 
die flüssige Silikatschlacke erkannt war, wurde nun versucht, 
diese W irkung auch sichtbar zu machen. D a sich aber versuchs-

x 80

mäßig schlecht feststellen ließ, ob eine Ferrosilikat- Schlacke 
festem Eisen keinen Sauerstoff zuführe, wurde der umgekehrte 
Weg beschritten und untersucht, ob eine Ferrosilikat-Schlacke 
einem sauerstoffreichen Eisen Sauerstoff entziehen könne. Der 
Sauerstoffgehalt des Eisens wurde dabei so hoch gewählt, daß 
die Eisenoxyduleinschlüsse ohne weiteres im Schliff beobachtet 
werden konnten. Nach verschiedenen Schwierigkeiten wurden 
die Versuche so ausgeführt, daß Rundstäbe aus Armco-Eisen 
von 8 mm Dmr. und 100 mm Länge bei 1350° in eine 
Ferrosilikat-Schlacke eingetaucht wurden, die im Sandtiegel 
eingeschmolzen war. Die Versuchsstäbe wurden dann in der Re­
aktionszone aufgeschnitten und mikroskopisch untersucht. 
Abb. 1 und 2 zeigen die Randzone in zwei Stäben, die 1 und 4 h 
behandelt wurden. W ährend in Abb. 1 die Verminderung der E in­
schlüsse in der Randzone vielleicht noch nicht sehr ausgeprägt 
in Erscheinung tr it t ,  ist sie in Abb. 2 ganz deutlich. Hier zeigt 
auch die Grenzschicht zur Eisensilikat-Schlacke eine merkwürdige 
Verzahnung von Schlacke und Eisen. Ihre Ursache dürfte  diese 
Erscheinung wohl in einer gewissen Löslichkeit der Schlacke für

2) Einführung in die physikalische Chemie der E isenhütten­
prozesse, Bd. I  (Berlin: Julius Springer 1932) S. 186

2) Met. & Alloys 3 (1932) S. 362.
3) M itt. Kais.-W ilh-Inst. Eisenforschg., Düsseid 15 (1933) 

S. 271.

Abbildung 1. Verteilung der Eisenoxyduleinschllisse nach 1 b Versuchsdauer.

Abbildung 2. Verteilung der Eisenoxyduleiuschlllsse nach 4 h Versucbsdauer.
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Eisen haben. Die Tiefe der Einwirkungszone betrug im Durch­
schnitt 0,5 mm.

Die Versuchsergebnisse weisen eindeutig darauf hin, daß 
erstens der Sauerstoff im festen Eisen bei den Tem peraturen der 
Schweißstahlerzeugung durchaus merkliche Diffusionsgeschwin­
digkeiten hat, und daß zweitens die Einwirkung einer Eisen- 
sihkat-Schlacke auf festes Eisen zu einer Herabm inderung des 
Sauerstoffgehaltes führen kann. Da in den Randzonen keine 
Sauerstoffeinschlüsse mehr sichtbar sind, ist anzunehmen, daß 
die Sättigungskonzentration des Eisens für Sauerstoff dabei 
unterschritten wurde. Die Versuche geben eine zumindest quali­
tative Bestätigung der theoretischen Ueberlegungen zur Schweiß­
stahlerzeugung. Sie m achen nicht nur die Sauerstoffarm ut der 
Schweißstahlkristalle verständlich, sondern geben auch eine E r­
klärung dafür, daß selbst F lußstahlschrott durch Paketier­
schweißung in seinen Eigenschaften verbessert werden kann. Die 
Diffusionswege des Eisenoxyduls dürften dabei praktisch noch 
kleiner sein als bei der versuchsmäßigen Nachahmung des Vor­
gangs, so daß die W irkungen in kürzerer Zeit zu erreichen wären.

Hanns Wentrup.

Erschütterungsfreie Hammerfundamente.
Bei der Aufstellung von Ham merfundam enten sind, abgesehen 

von der richtigen Bemessung und Ausbildung, m it Rücksicht auf 
die zu erwartenden Baustoffbeanspruchungen besonders drei Ge­
sichtspunkte leitend:

1. Die aufgewandte mechanische Arbeit muß beim Stoßvor­
gang mit möglichst gutem  W irkungsgrad nutzbringend umge­
setzt werden.

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

3. Die Uebertragung von Erschütterungen in die N achbar­
schaft der Hammeranlage muß vermieden werden.   Jg

Der Wirkungsgrad eines Hammers ist r¡ =  - 1 —  , wobei

E, die aufgewandte Energie und E 2 die Schwingungsenergie des 
Fundamentes unm ittelbar nach dem Stoß ist. F ü r den Wirkungs-

(1 +  k)2
grad ergibt sich die Beziehung1) : 7] =  1 —  — , wenn k die

G

Stoßzahl und Q G*
Gx

das Verhältnis von Gesam tfundament­

gewicht (Schabotte +  Fundam ent) G2 (kg) zu Bärgewicht G, 
(kg) bedeutet. Es ist wiederholt nachgewiesen worden 2) 3) 4), 
daß eine elastische Trennung von Schabotte und Fundam entblock 
durch die übliche Hartholzzwischenlage vom schwingungstech­
nischen Standpunkt aus nachteilig ist. Der W irkungsgrad einer 
Hammeranlage ist ferner um so besser, je größer das Verhältnis Q 
wird und je genauer das Fundam ent während des Stoßvorganges 
in Ruhe bleibt. AllenfaUs erst nach dem Stoß soll es Schwingungen 
ausführen.

Demgemäß seien hier zwei Voraussetzungen gemacht:
1. Von einer elastischen Zwischenlage zwischen Schabotte 

und Fundamentblock wird abgesehen.
2. Das Fundam ent ist so aufzustellen, daß es ballistisch 

reagiert, d. h. daß es erst nach Beendigung des Stoßvorganges in 
Schwingungen gerät.

Die zweite Voraussetzung wird dann erfüllt, wenn die S toß­
dauer Ts klein ist gegenüber der Eigenschwingungsdauer T0 des

T
Fundamentes. Als hinreichende Bedingung kann ge lten : ^  (> 10.

Die Stoßdauer ist verschieden, je nachdem der Ham mer einen 
Prellschlag oder einen Arbeitsschlag ausführt. Bei Prellschlägen 
ist mit einer Stoßdauer von etwa 1/i000 sek zu rechnen, während 
bei Arbeitsschlägen die Stoßdauer erheblich länger sein kann. 
Als längste Stoßdauer sei hier in Uebereinstimmung m it früheren 
Angaben l /zo sek angenommen.

Wir rechnen also m it Ts =  0,02 sek und erhalten so für die

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

Die heute noch übliche A rt der Aufstellung von Hammerfunda- 
menten entspricht nicht dieser Bedingung. Man ha t, vom rein 
statischen S tandpunkt herkommend, hohe Frequenzen, z. B. 30 Hz, 
für richtig gehalten [vgl. auch 3) 4) 5)]. Dabei können E rschü tte ­

4) Die Ableitungen werden gegeben bei W. Z e l l e r :  Bauing. 
15 (1934) S. 402.

2) E. L e h r :  Werkzeugmasch. 33 (1929) S. 197.
3) G. L in d e n a u :  Schaütechn. 2 (1929) S. 56.
4) 0 . F r a t s c h n e r :  Bauing. 15 (1934) S. 73 u. 89.
5) E. R a u s c h :  Beton u. Eisen 27 (1928), S. 321.

rungen nicht vermieden werden. Will man sie beim Betrieb der 
Anlage vermeiden, so m uß der grundlegende Satz beachtet 
werden, daß die d y n a m is c h e  Baugrundbelastung stets nur einen 
B r u c h te i l  der s t a t i s c h e n  betragen darf. Demzufolge ist 
noch die Voraussetzung zu machen:

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

Dam it läß t sich bei gegebener zulässiger Baugrundbelastung 
die Fundam entfläche ohne weiteres so wählen, daß der Baugrund 
in jedem Fall nur innerhalb der zulässigen Grenzen beansprucht 
wird.

Diese Voraussetzung führt für ein erschütterungsfreies 
H am m erfundam ent1) zu der Beziehung:

0 , - G i - j / I p ,  (1)

worin h (cm) die Fallhöhe des Hammers und s (cm) den Weg, den 
das Fundam ent nach dem Stoß auf seiner elastischen Unterlage 
zurücklegt, bedeuten.

Die bisherigen Darlegungen haben einen einzigen Ham mer­
schlag berücksichtigt. F ührt der Hammer z Schläge je sek aus, so 
muß, um Resonanz zu vermeiden, die Eigenschwingungszahl n0 
des Fundam entes wenigstens dreimal höher liegen als die Schlag­
zahl n0 ;> 3 • z ; anderseits muß 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 höher als 5 Hz wählen sollte und da man ferner Hammer­
anlagen nur auf gutem Baugrund m it mindestens 15 Hz Eigen­
frequenz errichten wird, ist Resonanzgefahr zwischen Fundam ent 
und Baugrund nicht gegeben.

F ü r die Eigenfrequenz des Fundam entes g ilt :

oder c =  Í J L  • n02 • G2, (2)
G2 g

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

Eine andere Beziehung für die Federkonstante erhält man 
aus der dynamischen K raft, m it der der Baugrund belastet werden 
darf1):

G 2
• (1 +  k)2 (3)

Da die Fundamenteigenfrequenz n0 und ebenso Bärgewicht 
Gj und Fallhöhe h als gegeben anzusehen sind, stellen die Glei­
chungen (1), (2), (3) ein System dar zur Bestimmung der drei 
gesuchten U nbekannten: Fundamentgewicht G2, Federkonstante c 
und Federdurchbiegung s unter dem Stoß.

In  praktischen Fällen kann m itunter das nach diesem Rech­
nungsgang erforderliche Fundamentgewicht zu groß erscheinen. 
Man kann es kleiner machen, wenn man davon ausgeht, daß nicht 
G, und h, sondern deren Produkt E t =  Gx • h (die aufzuwendende 
Stoßenergie) gegeben sei. Das erforderliche G2 läßt sich dann 
dadurch verkleinern, daß man Gx kleiner und dafür die Fallhöhe h 
größer m acht. Dies ist ohne weiteres aus Gl. (1) einzusehen, wo h 
un ter und Gi vor der W urzel steht.

Die Federzusammendrückung s unter dem Stoß ist nur von E x 
abhängig; die zahlenmäßige Verteilung auf die Faktoren Gx und h 
h a t auf die Größe s keinen Einfluß.

P r a k t i s c h e  B e re c h n u n g  e in e s  e r s c h ü t t e r u n g s f r e i e n  
H a m m e r fu n d a m e n te s .

Gegeben sei das Bärgewicht Gx =  800 kg; die Fallhöhe 
h == 200 cm; die Schlagzahl z =  1 je sek. Durch Messung sei fest­
gestellt, daß der Baugrund eine Eigenfrequenz von 18 Hz habe.

Rechnet m an m it einer m ittleren Stoßzahl von k =  0,6 
[(1 -f  k)2 =  2,5], so lassen sich unter Berücksichtigung der Dimen­
sionen und m it 7T2 =  10 die Gleichungen (1), (2) und (3) schreiben:

(1) G;
n 2 h  f t  2

(2 )c  =  ^ .  G2; ( 3 ) c =  5 - -  ‘

Mit Rücksicht auf die Schlagzahl wählt m an etwa n0 =  4 Hz. 
Ballistische R eaktion ist dam it gewährleistet, auch wenn die 
Stoßdauer noch etwas größer als 1/60 sek sein sollte.

Es ergibt sich:
G2 -  40 500 kg; c =  26 000 kg/cm ; s =  0,78 cm.

Zur Probe sei noch die dynamische K raft berechnet, die auf den 
B augrund übertragen wird: K d =  c • s =  20 000 kg. Die statische 
Belastung beträgt demgegenüber: Kg =  G2 =  40 500 kg. Die 
dynamische Beanspruchung ist also voraussetzungsgemäß nur 
halb so groß wie die statische. Der W irkungsgrad ergibt sich 
zu 95 % .

4) W ählt man einen anderen Bruchteil, so ist der Rechnungs­
gang ohne Schwierigkeiten abzuwandeln nach Fußnote 1.
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Erscheint das erforderliche Fundam entgewicht zu groß, so 
läßt sich, wofern wirtschaftlich keine Bedenken bestehen, die auf­
zuwendende Energie E x =  Gx • h =  800 • 200 kg • cm etwa so 
aufteilen, daß halbes Bärgewicht und dafür doppelte Fallhöhe ge­
wählt wird, a lso: Gx =  400 kg und h =  400 cm. Mit n0 =  4 Hz 
erhält m an so: G2 =  28 600 kg; c =  18 300 kg/cm ; s =  0,78 cm. 
W irkungsgrad 96,5 %.

Ein kleineres erforderliches Fundam entgewicht ergibt sich 
immer auch dann, wenn m an die Eigenfrequenz so niedrig wie 
m it Rücksicht auf die Schlagzahl zulässig wählt (n0 =  3 • z). In  
dem vorliegenden Beispiel (Gx =  800 und h =  200) kann m an 
ohne weiteres von n0 =  4 Hz auf n0 =  3 Hz herabgehen. Dann 
sehen die Zahlenergebnisse so aus: G2 =  30300 kg; c =  10900kg 
je cm; s =  1,39 cm; W irkungsgrad 93,5 %.

Die niedrigere Eigenfrequenz erfordert einen größeren Schwin­
gungsweg des Fundam entes. Außerdem ist dabei noch zu beachten, 
daß das Fundam ent wieder zur Ruhe kommen muß, bis der 
nächste Stoß kommt. Man darf annehmen, daß 3 bis 4 Schwin­
gungen zum Abklingen ausreichen; dam it genügt die W ahl der 
Eigenfrequenz n0 )> 3 • z auch diesem Gesichtspunkt. Gegebenen­
falls läßt sich durch eine Dämpfung auch ein rascheres Aus­
schwingen erzielen.

Für die praktische Ausführung einer Gründung sei hier noch 
darauf hingewiesen, daß die errechneten Fundamentgewichte 
möglichst einzuhalten sind und nicht m it einem „Sicherheits­
zuschlag“ versehen werden dürfen. Die Zusammengehörigkeit 
der drei Gleichungen zeigt, daß ein anderes G2 sofort auch ein 
anderes c bedingt. Die erforderlichen Federungen c sind in jedem 
Fall so weich, daß Korkunterlagen unter dem Fundam ent zu 
keinem Erfolg führen können; Gummi kommt wegen seiner ver­
hältnismäßig raschen Alterung kaum in Frage. So bleiben Stahl­
federn übrig. Besonders erscheinen Pufferfedern geeignet, weil 
bei ihnen verhältnismäßig weiche Federung m it der notwendigen 
hohen Tragkraft auf kleinster Bauhöhe vereinigt werden kann. 
Der berechnete c-W ert bezieht sich auf die gesamte Federung; 
sieht m an 2 n Einzelfedern vor, so muß jede von ihnen eine Feder-

konstantu  -^—besitzen. Eine selbstverständliche Voraussetzung 
2 n

ist Symmetrie der Anlage und zentraler Stoß des Hammers.
Mit dem dargestellten Rechnungsgang lassen sich ebensogut 

Dampfhämmer wie Fallhämmer behandeln. Der Dampfhammer 
wird dabei auf den Fallhammer m it einer entsprechenden Fallhöhe 
umgerechnet. W e r n e r  Z e lle r .

Korrosionstagung 1935.
Die Arbeitsgemeinschaft auf dem Gebiete der Korrosion und 

des Korrosionsschutzes, die sich je tz t aus der Deutschen Gesell­
schaft für Metallkunde, dem Deutschen Verein von Gas- und 
Wasserfachmännern, dem Verein deutscher Chemiker, dem Verein 
deutscher E isenhüttenleute und dem Verein deutscher Ingenieure 
zusammensetzt, veranstaltet am 18. und 19. November 1935 in 
Berlin im Großen Hörsaal des Langenbeck-Virchow-Hauses, 
Luisenstr. 58/59, die Korrosionstagung 1935, die un ter das Thema: 

„ K o r ro s io n  d u r c h  k a l t e s  W a s s e r“ 
gestellt wird.

Folgende Tagesordnung ist vorgesehen:
M o n ta g , d e n  18. N o v e m b e r ,  15.15 U h r :  Eröffnung durch

Reichsbahndirektor M inisterialrat 0 . L in d e r m a y e r ,  Berlin.
Ansprache von Generalinspektor Dr. T o d t ,  Berlin.
Professor Dr. P . D u d e n , F rankfurt a. Main: D ie  B e d e u tu n g  

d e r  c h e m isc h e n  F o r s c h u n g  f ü r  d ie  K o r ro s io n .
Professor Dr. W. J . M ü lle r , W ien: G ru n d la g e n  d e r  T h e o r ie  

d e r  M e ta l lk o r ro s io n .
Professor Dr. W. P a lm a e r ,  Stockholm: E in e  S c h n e l l ­

p rü f u n g s m e th o d e  b e i  K o r r o s io n s u n te r s u c h u n g e n .
Professor Dr. V. K o h l s c h ü t t e r ,  Bern: T o p o c h e m is c h e  

Z üge  in  d e n  K o r r o s io n s e r s c h e in u n g e n .
Privatdozent Dr. F . T ö d t ,  Berlin: D ie  N o rm u n g  v o n  

K o r r o s io n s a n g a b e n  u n d  K o r r o s io n s v e r s u c h e n .

D ie n s ta g ,  d e n  19. N o v e m b e r ,  9.15 U h r:
Dr. W ie g a n d , Berlin: K o r r o s io n  d e r  m e ta l l i s c h e n  W e rk ­

s to f f e  im  B e tr ie b e  d e r  W a s se rw e rk e .
Professor Dr. S to o f f ,  Berlin: K o r r o s io n s s c h ä d e n  d u rc h  

in d u s t r ie l le  A b w ä s se r  u n d  ih re  V e rh ü tu n g .
Dr. phil. F. E is e n s te c k e n ,  Dortm und: E in f lu ß  d e r  D a u e r -  

u n d  W e c h s e lb e n e tz u n g  v o n  S e e w a s se r  a u f  d ie  
K o r r o s io n  v o n  u n g e k u p f e r te n  u n d  g e k u p f e r te n  
S tä h le n .

Dr. phil. C. C a r iu s ,  Essen: U e b e r  ö r t l i c h e  K o r ro s io n  
v o n  E is e n  u n d  S ta h l  in  v e r d ü n n te n  w ä s s e r ig e n  
S a lz lö su n g e n .

Professor Dr.-Ing. E . P iw o w a rs k y ,  Aachen: D e r  A u fb a u  
d e s  G u ß e ise n s  in  B e z ie h u n g  z u r  K o r r o s io n s ­
frag e .

15 U h r :
Dr. phil. L. W. H a a s e ,  Berlin: K o r r o s io n  u n d  S c h u tz ­

s c h ic h tb i ld u n g  b e i  K a l tw a s s e r l e i t u n g e n  a u s  G u ß ­
e isen .

Dr. phil. E. N a u m a n n ,  Berlin: N e u e re  E r f a h r u n g e n  ü b e r  
E n ts ä u e r u n g  v o n  L e i tu n g s w a s s e r .

Dr. B ä r e n f ä n g e r ,  K iel: U n te r w a s s e r s c h u tz  in  S e e ­
w a sse r .

H. W a l th e r ,  Schkeuditz: A u s w a h l u n d  V e rw e n d u n g  
b i tu m in ö s e r  A n s t r i c h m a te r i a l i e n .

Dr. Z u r b r ü g g ,  Neuhausen (Schweiz): U e b e r  K o r r o s io n s ­
v e r s u c h e  a n  R e in a lu m in iu m  u n d  A lu m in iu m le g ie ­
ru n g e n .

Dr. S ie b e i ,  B itterfeld: U e b e r  d ie  K o r r o s io n s f e s t ig k e i t  
v o n  H y d r o n a l iu m ,  in s b e s o n d e r e  g e g e n  S e e w asse r.

Dr. F . T ö d t ,  Berlin: Z u s a m m e n fa s s u n g  u n d  A u s b lic k .
Schlußwort von R eichsbahndirektor M inisterialrat O. L in d e r ­

m a y e r .
Die Teilnehm erkarte kostet 2,50 JIM . Anmeldungen sind 

an den Verein deutscher Chemiker, Berlin W  35, Potsdamer 
Straße 103 a, zu richten, in dessen H änden die Vorbereitung der 
Korrosionstagung 1935 liegt.

A us Fachvereinen.
Eisenhütte Oberschlesien,

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
Am Sonntag, dem 13. Oktober 1935, fand in den Räumen 

des Kasinos der Donnersm arckhütte in H indenburg (O.-S.) die 
H a u p tv e r s a m m lu n g  der „Eisenhütte  Oberschlesien“ sta tt.

Der Vorsitzende, D irektor D r.-Ing. S ie g f r ie d  K re u z e r ,  
Gleiwitz, hieß die recht zahlreich erschienenen Besucher und 
Gäste willkommen. In  seiner

Begrüßungsansprache 
hob er, anknüpfend an die letzte H auptversam m lung im Früh­
jah r 1934, die seitdem a u f 'd e r  ganzen Linie erfolgte Aufwärts­
bewegung in  allen Zweigen der deutschen W irtschaft hervor, 
die seit der M achtübernahm e durch den Nationalsozialismus 
immer wieder festzustellen notwendig ist, weil viele Volksgenossen 
den grauenvollen Zustand, in den uns der Liberalismus und das 
Gegeneinander der Parteien stets geführt haben, leicht zu ver­
gessen geneigt sind. Der ständige Rückgang der Arbeitslosenzahl, 
das W iederaufleben des Unternehmergeistes und die Erfolge, mit 
denen überall an den schwierigen Fragen unserer Rohstoffver­
sorgung und des Absatzes gearbeitet wird, sind ständige Beweise 
für die Richtigkeit des nationalsozialistischen Grundsatzes, daß 
der V ortritt der Politik gehört und nicht der W irtschaft. Politik 
ist die K unst, das Volk durch alle Fährnisse des Lebens hindurch­
zuführen, die W irtschaft ist aber nu r eines der vielen Mittel für 
den Politiker, um das Ziel zu erreichen. Dieser Grundsatz ist 
kein Staatssozialismus, der als Schlagwort lange die Geister ver­
w irrte; der S taat führt zwar die W irtschaft und bestim m t Einsatz 
und Zeitmaß von den höheren Gesichtspunkten der Erhaltung 
des Volkstums aus. W irtschaften müssen jedoch die dazu Be­
rufenen auf eigene Verantwortung, d. h. sie haben ihrem U nter­
nehmen gegenüber dieselbe Pflicht, welche die Staatsführung dem 
Volksganzen gegenüber h a t, nämlich sein Leben zu gewährleisten 
ohne fremde Hilfen und Stützen.

Zweifellos werden noch Jah re  und Jahrzehnte vergehen, bis 
die W eltanschauung des D ritten Reiches in ihrer ganzen Tiefe 
Allgemeingut in Deutschland geworden ist. Trotzdem  ist heute 
schon ein grundlegender W andel in der Wirtschaftsgesinnung 
erkennbar. Jener egoistische S tandpunkt der Rente, dem man 
Milhonen von Existenzen bedenkenlos opferte, ist einem größeren 
Verantwortungsbewußtsein den Volksgenossen gegenüber ge­
wichen. Man ha t begriffen, daß nicht die Maschine die H aupt­
sache ist, sondern daß der Mensch das kostbarste G ut auch des 
Betriebes ist, daß seiner E rhaltung das ganze W irtschaften dient. 
Das zeigt sich in vielem, z. B. in der Liebe, m it der m an das Streben 
der Gefolgschaften nach Ausgestaltung ihrer Arbeits- und  Auf­
en thaltsstätten  un terstü tz t, m it der man das Zusammenleben der 
Betriebsgemeinschaften pflegt, sie über das große Geschehen 
unserer Zeit unterrichtet, ihre fachliche W eiterbildung fördert, 
sie am Betriebsgeschehen teilnehmen läßt. Verheißungsvolle 
Schritte sind getan; die Betriebs- und Volksgemeinschaft ist auf 
dem Marsch. W ir wissen: „D as wirtschaftliche Denken allein 
erzieht am Ende immer zum Egoismus, und nur das völkisch­
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politische zum Idealism us und dam it zum Heroismus.“ N ur wenn 
der Volksgenosse die erhabene Größe seines Volkes kennt, wenn 
er den W andel der Millionen und aber Millionen durch die ver­
gangenen Jahrtausende an seinem geistigen Auge vorbeiziehen 
läßt, wenn er etwas von der Sendung seines Volkes weiß, wird er 
bereit sein, für das Leben und  den Bestand dieses Volkes durch 
die kommenden Jahrtausende Opfer zu bringen. E r wird jene 
Achtung vor eigenem wie vor fremdem Volkstum bekommen, 
die unsere W eltanschauung von ihm verlangt, und die wir jedem 
Ausdruck des Schöpferwillens entgegenbringen müssen, um ein 
ganz anderes Zusammenleben der Völker zu erreichen. Sorgen 
wir dafür, daß der Mann am Schraubstock, an der Maschine, im 
Büro oft und oft seinen Blick hinaushebt über die Sorgen des 
Alltags auf jene Ziele, die erst das Leben lebenswert erscheinen 
lassen, und tu n  wir das besonders selbst. D ann werden alle Maß­
nahmen, die von der Staatsführung getroffen werden, auch allen 
verständlich. U nd das ist notwendig; denn es darf bei uns Eisen­
hüttenleuten wie bei der Gesamtheit des deutschen Volkes nur eine 
einzige R ichtschnur unseres Denkens und Handelns geben: die 
freudige Zustimmung und M itarbeit! Gerade in unserem Grenz­
lande ist dies besonders notwendig. Gerade hier gilt es, m it den 
verfügbaren M itteln die Bestrebungen der Reichsregierung zur 
Verminderung der Arbeitslosigkeit weiter zu fördern. U nd da 
war es immer die technische Gemeinschaftsarbeit, welche die ge­
wünschten Erfolge brachte. Gewiß steht die deutsche W irtschaft 
noch mitten im Neuaufbau. Man kann aber heute schon sagen, 
daß wir dem Ziele, das sich die politische Staatsführung gesetzt 
hat, schon sehr nahe gekommen sind, und daß für jeden Schaffen­
den die Gewißheit der M itarbeit am neuen Deutschland gegeben 
ist. Unter diesen Gesichtspunkten habe ich im Aufträge des Vor­
sitzenden des H auptvereins in Düsseldorf, Herrn Dr. V o g le r , die 
Führung der „Eisenhütte  Oberschlesien“ übernommen. Ich will der 
Förderung der technischen und wissenschaftlichen Arbeit im Be­
reiche der eisenschaffenden Industrie  von der Praxis heraus auf aus­
schließlich gemeinnütziger Grundlage neuen Auftrieb innerhalb 
unseres Zweigvereins geben, und ich bitte  Sie alle, meine Fach­
genossen, um Ihre tatk räftige  U nterstützung. Insbesondere darf 
ich die Bitte zum Ausdruck bringen, den Arbeiten unserer Fach­
ausschüsse Ihre besondere Aufm erksam keit zu widmen. „W er 
rastet, der roste t!“ W ir M änner der Praxis haben viel zu geben, 
die Männer der W issenschaft finden an H and der Ergebnisse 
unserer Gemeinschaftsarbeit die neuen Wege und Erkenntnisse 
wiederum für die Praxis, und so wird letzten Endes das erreicht, 
was unseren Bemühungen den Erfolg bringt : die Förderung des 
Gemeinwohles.

Der durch den Vorsitzenden dann erstattete  
Geschäftsbericht

zeigte zunächst, daß die „E isenhütte Oberschlesien“ bei einem 
derzeitigen Bestände von 492 Mitgliedern im abgelaufenen Jahre 
infolge der gebesserten W irtschaftslage zum ersten Male wieder 
einen höheren Zugang an Mitgliedern aufzuweisen hatte . Einen 
besonders schweren Verlust für den Verein bedeutete das H in­
scheiden des früheren Vorsitzenden, Generaldirektors Dr.-Ing. 
Ju liu s T a fe l,  der am 22. Oktober 1934 nach kaum  einjähriger 
Tätigkeit in Oberschlesien plötzlich gestorben ist. Reiche Hoff­
nungen haben wir Eisenhüttenleute m it ihm zu Grabe getragen, 
da er mit seinen großen Gaben des Geistes und Charakters beson­
ders geeignet war, die schwierigen wirtschaftlichen Verhältnisse 
in Oberschlesien zu meistern. Sein Andenken wird bei uns immer 
fortleben.

Anschließend gab Dr. Kreuzer die Zusammensetzung des 
V o rs tan d es bekannt, dem zur Zeit angehören die Herren: 

Professor E. D ie p s c h la g , Breslau,
Generaldirektor Dr. K. E u lin g ,  Borsigwerk,
Direktor Dr. F. K o r te n ,  H indenburg, 
Oberhüttendirektor Dr. H. M o n d e n , K attow itz, 
Professor Dr. C. N e t te r ,  Breslau,
Bergrat M. P a lm , Hindenburg,
Dr.-Ing. 0 . P e te r s e n ,  Düsseldorf,
Direktor Dr. J . S p i t z e r ,  W itkowitz.

Darauf erfolgte die E rstattung  des K a s s e n b e r ic h te s ,  der 
von der Versammlung genehmigt wurde.

Aus der Tätigkeit der „Eisenhütte Oberschlesien“ in den 
letzten l 1/)  Jahren  ist u. a. zu erwähnen, daß das Schwergewicht 
in der Arbeit der F a c h a u s s c h ü s s e  liegt. Einige Vorträge w ur­
den im Zusammengehen mit den übrigen oberschlesischen RTA- 
Vereinen abgehalten. Aus der langen Reihe der behandelten 
Fragen ist bei der Fachgruppe „ H o c h ö fe n  u n d  K o k e r e i“ die 
Gemeinschaftsarbeit über die Verbrennlichkeit von K oks sowie 
ihren Zusammenhang m it anderen Kokseigenschaften und die 
Sammlung technischer Kennzahlen der oberschlesischen K oke­
reien besonders zu nennen. Die Fachgruppe „ S ta h l  - u n d  W a lz ­

w e rk “ entfaltete  ebenfalls eine recht lebhafte Tätigkeit, aus’ der 
besonders zu nennen sind Arbeiten über die Frischwirkung] von 
Siemens-Martin-Oefen und üher den Abbrand in Walzwerksöfen.

Dr. Kreuzer dankte allen M itarbeitern, insbesondere den 
Leitern der Fachgruppen — Dr. K o r te n  und K r e id e  sowie 
Dr. M o n d en  und Dr. N e t t e r  — und empfahl allen Fachgenossen 
die Teilnahme an diesen Arbeiten, die, aus der Praxis kommend, 
wertvolle Anhaltspunkte für die Forschung liefern und dadurch 
für die deutsche Technik und ihr Ansehen in der W elt von großer 
Bedeutung sind.

Aus dem Aufgabengebiet der „ W ä rm e z w e ig s te lle  O b e r ­
s c h le s ie n “ , die eine beratende Tätigkeit in allen Fragen der 
Brennstoff- und Energiewirtschaft ausübt, konnte berichtet 
werden, daß ihr zur Zeit 22 Werke angeschlossen sind, die im 
Verlaufe von 1 y 2 Jahren  234mal besucht worden sind. Der 
erfolgreichen Tätigkeit des früheren Leiters der Wärmezweigstelle, 
Dr.-Ing. F . W e s e m a n n , der seit dem 1. März 1935 bei der 
H auptstelle in Düsseldorf tä tig  ist, wurde besonderer D ank aus­
gesprochen.

In  seinen weiteren Ausführungen gab Dr. Kreuzer eine kurze 
Darstellung über die wissenschaftlichen Arbeiten und wichtigeren 
Ereignisse an der schlesischen T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  in 
B re s la u ;  er berichtete dabei in großen Zügen über den gegen­
wärtigen S tand der einzelnen Institu te  und die für die ober­
schlesischen H üttenleute besonders bemerkenswerten Arbeiten 
der verschiedenen Lehrstühle.

Nachdem der Vorsitzende am Ende seines Geschäftsberichtes 
allen, die die Arbeit der „Eisenhütte  Oberschlesien“ gefördert 
haben, den D ank des Vereins zum Ausdruck gebracht hatte , 
folgte der Vortrag von Universitätsprofessor Dr. D e rsc h , Berlin, 
über:
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 W irtschaftsordnung. Der Redner entwickelte zunächst für 
diese beiden Gebiete die beherrschenden Grundgedanken in dem 
Gegensatz zu der überwundenen liberalistischen Zeit. In  jener 
Zeit sei oberster Grundsatz das freie Spiel der K räfte  gewesen, 
und der S taat habe nur zögernd un ter stetigem Kompromiß m it 
den liberalistischen Gedankengängen diese durchbrochen und 
einzelne sozialrechtliche und wirtschaftsrechtliche Gesetze er­
lassen. Gebheben sei aber damals immer noch der Grundgedanke 
des freien Spieles der K räfte  sowie die klassenkämpferische E in ­
stellung. Der nationalsozialistische S taat habe von Grund aus 
hier eine W andlung, und zwar nicht nur in der äußeren Gesetz­
gebung, sondern auch in der inneren ethischen Auffassung ge­
bracht, die er zu einer höheren Ebene erhoben habe. Hierbei 
zeichneten sich vor allem folgende Hauptlinien ab: Der S taat 
lehne den Grundsatz des freien Spieles der K räfte  als allgemein 
und letzten Endes bestimmender Fak tor des sozialen und w irt­
schaftlichen Geschehens ab und nehme s ta tt  dessen die Befugnis 
zur endgültig bestimmenden Gestaltung seinerseits in die H and. 
Es bestehe also kein Vorrang der W irtschaft über den S taat, 
sondern der S taat beherrsche die W irtschaft. Dies zeige sich auf 
beiden Gebieten in zahlreichen grundsätzlichen Einzelvor­
schriften; u. a. sei in diesem Zusammenhang hinzuweisen in der 
Sozialpolitik auf die den Staatsw illen verkörpernde beherrschende 
Stellung des Treuhänders der Arbeit in der neuen Arbeitsver­
fassung und auf den Ausdruck des Staatswillens in den neuen 
Vorschriften über die Preisregelungen in der W irtschaftsver­
fassung. W eiter sei besonders wesentlich für die Sozial- und W irt­
schaftsordnung im D ritten  Reich, daß auch hier an die Stelle des 
überwundenen Individualism us der vergangenen Zeit der Grund­
satz „Gem einnutz geht vor E igennutz“ , also die Unterordnung 
des einzelnen un ter das große Ganze, getreten sei. Zum Belege wies 
der Redner u. a. auf das Arbeitsordnungsgesetz hin, das aus­
drücklich hervorhebt, daß Unternehm er und Gefolgschaft zum 
Wohle des Betriebes und zum gemeinen N utzen von Volk und 
S taat arbeiten. Ferner sei auch die klassenkämpferische E in ­
stellung völlig aufgegeben und  an ihre Stelle die ethisch hoch­
wertige E rkenntnis getreten, daß eine vom Klassenkam pf nicht 
bestim m te und ihm nicht auszuliefernde Gemeinschaft bestehe, 
die vor allem ihren Ausdruck im Arbeitsordnungsgesetz in der 
Betriebsgemeinschaft finde.

Auch der Schutz der sozialen und w irtschaftlichen Ehre, 
ferner das Leistungsprinzip und der Uebergang von dem eben noch 
römisch-rechtlich gefärbten Arbeitsvertrag zu einem m ehr aufs 
Persönliche gestellten, verinnerlichten, deutsch-rechtlichen Ar­
beitsvertrag fanden eingehende W ürdigung.

Der Vortragende w andte sich sodann der E inzelbetrachtung 
besonders wichtiger Fragengruppen aus dem neuen Sozialrecht zu.
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U. a. erläuterte er hierbei den Arbeitseinsatz und andere staatliche 
Maßnahmen zur Regelung der Besetzung von Arbeitsplätzen, 
ferner vor allem auch den Kündigungsschutz; so ging er z. B. 
auf das Kündigungswiderrufsverfahren, ferner auf den Schutz der 
Vertrauensräte im Betriebe näher ein. Auch tarifliche Fragen 
wurden m itbehandelt. Die Ausführungen schlossen m it einer 
Hervorhebung der großen Bedeutung der Deutschen Arbeitsfront, 
wobei auch die organisatorische Verbindung zwischen ihr und der 
W irtschaft gezeigt wurde.

Der zweite Vortrag von Professor Dr. N e t t e r  von der Tech­
nischen Hochschule Breslau behandelte
Die Entwicklung und Bedeutung der Eisenhüttenindustrie in 
West- und Ost-Oberschlesien sowie im Ostrau-Karwiner Gebiet 

nach dem Weltkriege.
Der Redner knüpfte zunächst an die im Laufe der letzten 

Jahrzehnte erfolgte Aenderung der Erzeugungsgrundlagen der 
oberschlesischen E isenhüttenindustrie an, die schon im Jahre 1913 
in einer Hauptversam mlung der „Eisenhütte Oberschlesien“ A n­
laß zu einem Rückblick war. Wie sich seither die Entwicklung 
gestaltet hat, verdient um so mehr Beachtung, als inzwischen 
politische Ereignisse tief in den Ablauf der W irtschaft eingegriffen 
haben. Dabei tr a t  die benachbarte Industrie des Ostrau-Karwiner 
Bezirks so sehr in den Vordergrund, daß deren Betrachtung und 
ein Vergleich m it der oberschlesischen E isenhüttenindustrie sich 
von selbst aufdrängt.

Ausgangspunkt der Untersuchungen sind die durch das 
Versailler D iktat und die nachfolgende Teilung Oberschlesiens 
sowie des österreichischen Ostschlesiens geschaffene Lage der 
H üttenunternehm ungen, deren Standorte näher bezeichnet wur­
den. Hierauf schilderte der Vortragende an Lichtbildern den 
Verlauf der Erzeugung an Roheisen, R ohstahl und Walzwerks- 
Fertigerzeugnissen aller drei Länderteile in den Jahren  1922 bis
1934. Es ergab sich dabei, daß die Friedenserzeugung der ober- 
schlesischen Hochöfen selbst in der Zeit der Hochkonjunktur nach 
dem Weltkriege nicht erreicht wurde, während sie von den 
tschechoslowakischen W erken des Ostrau-Karwiner Bezirks um 
mehr als 80 % überschritten werden konnte. Beim Rohstahl kamen 
die ostoberschlesischen Werke nicht an ihre Friedenserzeugung des 
Jahre  1913 heran, während die westoberschlesischen sie um fast 
70% , die tschechoslowakischen Werke um 125% steigern konnten.

Welche Gründe waren hierfür nun maßgebend ? Für Ober­
schlesien gilt zunächst, daß die Teilung der Industrie marktm äßig 
ungleich ausgefallen ist. Fü r den Inlandsm arkt war die deutsch­
oberschlesische Eisenhüttenindustrie zu klein, die ostoberschle­
sische Industrie für ihr neues überwiegend landwirtschaftliches 
Inland zu groß. Erstere konnte daher ihre Erzeugung steigern, 
letztere konnte ihre Leistungsfähigkeit nicht ausnützen. Obwohl 
die Eisenhütten des Ostrau-Karwiner Bezirks eine Leistungs­
fähigkeit von 50 % der alten österreichischen Eisenindustrie 
ha tten  und einem Staate zugewiesen wurden, der nur ein D rittel 
des alten Staatsumfanges aufweist, haben diese Werke gleichwohl 
ihre Erzeugung nach dem Kriege wesentlich gesteigert. Da der 
Inlandsverbrauch nicht größer war als im alten Oesterreich, mußte 
die Mehrerzeugung ins Ausland ausgeführt werden. An L icht­
bildern wurde die Ausfuhr der Eisenindustrien in den drei Länder­
teilen besprochen und die Ursachen der großen Ausfuhrfähigkeit 
behandelt. Es wurden nacheinander die die Selbstkosten m aß­
geblich beeinflussenden Um stände: Arbeiterschaft, Löhne, Kohle, 
Strom, Erz und Schrott, besprochen und dabei, entgegen den 
sonst üblichen Ansichten, festgestellt, daß sie in den betroffenen 
Ländern nicht wesentlich verschieden sind. Als wichtigste U r­
sache der günstigen Entwicklung der tschechoslowakischen Werke 
wurde die gute geldliche Grundlage und die vorzügliche technische 
Ausrüstung nachgewiesen, die eine Folge fortgesetzter planmäßiger 
Anlagetätigkeit ist. Hierzu trug auch bei eine straffe, aus der 
Schule des alten österreichischen Eisenkartells hervorgegangene, 
dabei einfache kaufmännische Organisation, die sich die alten 
Absatzm ärkte zu sichern wußte. Schließlich wurde noch die 
Entwicklung des In- und Auslandspreises von S tabstahl in den drei 
Industriegebieten verglichen.

Auf die Bedeutung der Eisenindustrie übergehend, besprach 
der Vortragende sodann den Anteil der Werke an der Gesamt­
versorgung der Länder m it ihren Erzeugnissen, Belegschafts­
stärken, Lohnsummen, Um sätzen und den Anteil am Kohlen­
verbrauch. Aus der großen volkswirtschaftlichen Bedeutung der 
Eisenhüttenindustrie jedes Landes wurde der Anspruch auf eine 
entsprechende Förderung durch den S taat abgeleitet.

Zum Schluß wurde noch auf die Schwierigkeiten hingewiesen, 
die den E isenhüttenindustrien aller drei Länder 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

örtlichen Zerrissenheit noch besonderen Hem mungen unterhegt, 
kann sie gleichwohl angesichts der starken Förderung durch die 
Regierung des D ritten  Reiches, die in dem bereits teilweise be­
nutzten  Adolf-Hitler-Kanal sichtbaren Ausdruck findet, m it be­
rechtigtem  Optimismus den ihrer weiteren Entw icklung en t­
gegenstehenden Schwierigkeiten ein hoffnungsfrohes „Und 
dennoch“ entgegensetzen.

* *
*

Dem geschäftlichen Teil folgte ein g e s e ll ig e s  B e is a m m e n ­
se in  im Kasinosaal der Donnersm arckhütte, bei dem entsprechend 
dem ersten Eintopf sonn tage in diesem W interhalbjahr ein E in­
topfgericht gereicht wurde. In  seiner Tischrede begrüßte Direktor 
Dr. K r e u z e r  nochmals alle Gäste und Mitglieder und sprach 
den beiden Vortragenden den Dank für ihre zeitgemäßen und 
inhaltsreichen Darlegungen aus. Das gewaltige politische Ge­
schehen innerhalb und außerhalb unserer Reichsgrenzen lasse 
uns eine der größten Zeitabschnitte der Geschichte erleben. „Was 
nü tzt alles W irtschaften, wenn das deutsche Volk die höheren 
Zwecke seines Daseins nicht begreift, wenn es nicht weiß, daß 
wir täglich kämpfen oder untergehen müssen, daß jeder ein 
Ganzes werden oder an ein Ganzes sich anschließen m uß!“ Des­
halb sei es das höchste Gebot unserer Zeit, treu  zu dem Manne zu 
stehen, der unermüdlich das Schicksal des Reiches in Händen 
hält. Der Redner schloß seine Ausführungen m it einem „Sieg 
Heil“ auf unseren Führer. Anschließend überbrachte Dr. P e  t e r ­
se n  die Grüße des Hauptvereins und dankte in launigen W orten 
allen Beteiligten für ihre Mühe; er sprach die Hoffnung aus, zahl­
reiche Mitglieder und auch viele Jungingenieure bei der H aupt­
versammlung des Vereins deutscher E isenhüttenleute Ende 
November in Düsseldorf begrüßen zu können. Im  weiteren Ver­
lauf des Beisammenseins dankte namens der Gäste Direktor 
D e lv e n d a h l  von der Oberpostdirektion in Oppeln und hob den 
Willen zur Gemeinschaftsarbeit von den Behörden und der In ­
dustrie hervor. F ü r die Technische Hochschule in Breslau sprach 
Professor Dr. S c h m e id le r  in Vertretung des R ektors der Hoch­
schule, er hob die guten Beziehungen hervor, die stets zwischen 
der Hochschule und  dem Verein deutscher Eisenhüttenleute, 
insbesondere der E isenhütte Oberschlesien, geherrscht hätten.

Deutsche Gesellschaft für Mineralölforschung 
und Brennkrafttechnische Gesellschaft.

Vom 26. bis 28. September 1935 veranstalteten  die beiden 
Gesellschaften in Berlin eine gemeinsame w is s e n s c h a f t l ic h e  
T a g u n g . Der außerordentlich starke Besuch bewies die Bedeu­
tung der Veranstaltung. Aus der stattlichen Anzahl von Vorträgen 
über alle einschlägigen wirtschaftlichen und  technischen Fragen 
seien hier nur die nationalw irtschaftlichen und das E isenhütten­
wesen berührenden erwähnt.

Die Aufgaben einer
Nationalen Mineralölwirtschaft 

faßte E. R. F i s c h e r ,  Berlin, dahin zusammen, daß Deutschland 
als erdölarmes Land bei der heutigen und zu erwartenden künftigen 
Außenhandelslage sowie aus m achtpolitischen Gründen eine weit­
gehende Unabhängigkeit der K raftw irtschaft von der ausländi­
schen E infuhr anstreben muß. F ü r die Krafterzeugung ist in 
ausreichender Menge Steinkohle und Braunkohle als der Rohstoff 
vorhanden, der in jeder Form nutzbar gemacht werden muß. Der 
Mineralölverbrauch fü r die Verkehrsleistung muß weitgehend 
herabgesetzt werden, und als Ergänzung sind die Ersatztreibstoffe 
(Sauggasbetrieb, Stadtgasbetrieb, E lektrizität) weiter zu ent­
wickeln. Motoren und neue Kraftstoffe sind im Gegenspiel zuein­
ander zu entwickeln, so daß der Motorenbau den technischen und 
wirtschaftlichen Möglichkeiten der Eigenerzeugung angepaßt 
wird. Das deutsche Erdöl ist ein großer Rückhalt fü r Notzeiten 
und h a t vor allem der inländischen Schmierölerzeugung zu dienen. 
Eine solche Mineralölwirtschaft ist technisch durchführbar und 
gefährdet bei vernünftiger Zielsetzung nicht die W irtschaftlich­
keit des Kraftverkehrs.

Professor Dr. A. B e n tz ,  Berlin, berichtete in seinem Vortrag
über

Die Beurteilung der Erdölhöffigkeit Deutschlands,
daß der Reichsbohrplan eine Untersuchung in großem Rahmen 
darstellt. Bei den bisher in Baden niedergebrachten Bohrungen 
fand man gegenüber den älterenBohrungen nunm ehr auch größere 
Oelmengen, so daß sich dort die Aussichten erheblich gebessert 
haben und man weitere U ntersuchungsarbeiten nördlich und 
südlich von Bruchsal aufgenommen h a t. Die Bohrungen in 
Thüringen haben zu einer Abgrenzung des für weitere Arbeiten 
in Frage kommenden Gebietes geführt. Das Vorhandensein von 
Erdgasen bei Mühlhausen wurde bestätigt, und bei Langensalza 
h a t man zum ersten Male benzinhaltige Gase un ter starkem  Druck
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erschlossen. Die wichtigsten Ergebnisse hat m an aber in der 
Norddeutschen Tiefebene erzielt, wo man außer den bisher ge­
kannten Erdölfeldern, die alle am Rande von sogenannten Salz­
stöcken liegen, bei Hoheneggelsen-Mölme ein neues Feld von 
ähnlichem Bau gefunden hat, das bereits Oel fördert. Bei Gifhorn 
wurde eine neue L agerstättenart nachgewiesen, wo das Oel in 
Sanden hegt, die über den Salzstock hinweggreifen, in ähnlicher 
Weise wie in Texas und Louisiana. Auch nördlich vom Harz hat 
man im Dolomit des Zechsteins einen neuen Oelhorizont er­
schlossen. In  Schleswig-Holstein sind bei Heide sehr über­
raschende und erfreuliche Ergebnisse erreicht worden. Der Nach­
weis von fünf neuen Erdölfeldern in Deutschland und die T at­
sache, daß man in der Norddeutschen Tiefebene Oel unter anderen 
als bisher bekannten Lagerverhältnissen gefunden hat, ergibt 
neue Möglichkeiten, wobei aber nicht verschwiegen werden darf, 
daß zum Teil recht tiefe Bohrungen in Frage kommen.

W e rk s to f f f r a g e n  behandelten Dr.-Ing. K. B isc h o ff  und 
Dipl.-Ing. W. J a n n ,  Düsseldorf, die über

Die Verwendung und Bewährung von Stahlrohren aus legierten 
Werkstoffen bei der Erdölgewinnung und -Verarbeitung

sprachen. Im  allgemeinen kann die Frage, welche Stähle man für 
die bei der Erdölgewinnung und -Verarbeitung notwendigen Rohre 
wählt, als gelöst betrachtet werden. Fü r L e i tu n g s -  und B o h r- 
rohre werden fast ausschließlich unlegierte Stähle m it einer 
Zugfestigkeit bis zu 65 kg/m m 2 und  14%  Mindestdehnung 
benutzt. Fü r oberirdisch verlegte Leitungsrohre wird meist ein 
gleicher Stahl m it 0,2 bis 0,35 % Kupferzusatz verwendet. U nter­
irdisch verlegte Leitungen werden außen m it erdölbitumen­
getränkten Jute- oder W ollfilzpappstreifen versehen. Als G e ­
stängerohre  zum Tiefbohren verwendet man wegen der mechani­
schen Anforderungen niedriglegierte Chrom-Nickel-Molybdän- 
Stähle, deren Gesamtlegierungsgehalt nicht über 2,5%  liegt. Die 
Stähle für Rohre an S p a l ta n la g e n  sind Tem peraturen von 
250 bis 600° hei Drücken von 20 bis 80 kg/cm 2 ausgesetzt. Die 
anzuwendenden Stahlsorten werden nach der im Dauerbetrieb 
auftretenden R ohrw andtem peratur ausgewählt, so daß man bei 
Temperaturen bis 400° die üblichen alterungsbeständigen Kohlen­
stoffstähle, bis 500° niedriglegierte Stähle, bis 650° mittellegierte 
Stähle mit 4 bis 6%  Cr und geringen Zusätzen von Molybdän, 
Vanadin und W olfram benutzt. F ü r besonders hohe Bean­
spruchungen kommen nur hochlegierte Stähle in Frage; bewährt 
haben sich die Stähle m it 18%  Cr und 8%  Ni bei geringem 
Kohlenstoffgehalt, zuweilen auch m it T itanzusatz. Die Stähle für 
H y d rie ra n lag e n  müssen wasserstoffbeständig sein und Drücken 
von etwa 200 bis 300 kg/cm 2 bei 450 bis 600° widerstehen können. 
Man benutzt m ittellegierte Stähle m it etwa 7 % Cr und einem 
geringen Molybdängehalt. Zusätze von Vanadin oder T itan er­
höhen die W asserstoffbeständigkeit. Wegen der verschiedenen 
Beanspruchung der äußeren und inneren Rohroberflächen hat 
man für Spalt- und Hydrierrohre aus zwei oder mehr Lagen

bestehende Rohre entwickelt, die entweder durch Ineinander­
stecken mehrerer Rohre hergestellt oder nach dem Strangpreßver- 
fahren außen und innen p lattie rt werden. F ü r T r e ib g a s b e h ä l t e r  
genügen die üblichen Flußstähle allen Anforderungen. Fü r hoch­
verdichtete Gase werden nur nahtlose Flaschen verwendet. Die 
deutsche Röhrenindustrie hat Leichtstahlflaschen aus niedrig- 
legiertem W erkstoff m it etwa 1,5%  Legierungszusatz entwickelt.

K. R. D ie d r ic h ,  Berlin, beantwortete die Frage nach
Korrosionsschutz der Behälter für Treibstoffspiritus

dahin, daß ein solcher für die Innenwandungen der Lagerbehälter 
und Kesselwagen nicht erforderlich sei. Die durch den Einfluß 
der Kohlensäure und des Luftsauerstoffs bei Gegenwart von 
W asser eintretende Korrosion der Innenwandungen von Stahl­
behältern gefährdet bei regelmäßiger Reinigung weder die Lebens­
dauer der Behälter noch die Beschaffenheit des Treibstoffspiritus. 
Kleine Gefäße, wie Fässer, die mehrfachen Erschütterungen aus­
gesetzt sind, erfordern einen Ueberzug der Innenwand, wofür sich 
an Stelle des Sparmetalls Zinn der Esagolex-Lack als brauchbares 
deutsches K unstharz erwiesen hat.

Dipl.-Ing. N. M a y e r, Braunschweig, zeigte in seinen Aus­
führungen über die

Korrosion in der Mineralölindustrie,
daß der Schwefel als Schwefelwasserstoff, der teils im Rohöl 
vorhanden ist, teils während der Verarbeitung gebildet wird, den 
stärksten Korrosionsschaden anrichtet. Eine Korrosion durch 
freien oder organisch gebundenen Schwefel tr i t t  erst bei verhältnis­
mäßig hoher Tem peratur in starkem  Maße in Erscheinung. Als 
Schutzm ittel kommen hier nur Chrom und Aluminium in Betracht, 
wobei in vielen Fällen dieses wegen der hohen Tem peratur aus- 
scheiden muß. Gegen die Korrosion durch Schwefelwasserstoff 
bietet das Abstumpfen des Schwefelwasserstoffs durch Zusatz 
geeigneter Chemikalien, ferner die W ahl besonderer Legierungs­
oder Metallüberzüge sowie das Entfernen des Schwefelwasser­
stoffs einen Schutz.

Dr. G. B a u m , Essen, sprach über
Oelsparende und öllose Lager, 

wobei er auf die Graphitschmierung, ölhaltige Holzlager und Lager 
aus Kunstharz-Preßstoffen näher einging. E r stellte besonders die 
technische Ueberlegenheit der Kunstharzlager gegenüber Metall­
lagern und die Ersparnisse an Schmiermitteln heraus, da bei 
vielen Lagern W asser ohne jede Beimischung durchaus genügt.

Von den übrigen Vorträgen1) sind noch der von Dr. C. S t e ­
p h a n ,  Berlin, über G r a p h i t i e r u n g  v o n  S c h m ie rö le n , und 
von Dr.-Ing. H. W a h l, Elbing, über den S t a u b m o to r 2) zu er­
wähnen.

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.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(Patentblatt Nr. 42 vom 17. Oktober 1935.)

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

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

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

Kl. 7 a, Gr. 28, A 72 283. Einrichtung für das Bürsten von 
Feinblechen. Achenbach Söhne, G. m. b. H ., B uschhütten 
(Kr. Siegen i. W.).

Kl. 7 c, Gr. 20, V 30 300; Zus. z. Pa t. 619 738. Vorrichtung 
zum Einwalzen von Rohren in Rohrwände. Vereinigung der 
Großkesselbesitzer, E. V., Berlin.

Kl. 10 a, Gr. 13, R 86 395. Retorte oder Kam m er aus Me­
tallen oder Legierungen zum Verkoken von Steinkohlen u. dgl. 
Röchling’sche Eisen- und Stahlwerke, A.-G., Völklingen (Saar).

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und E in ­
sprucherhebung im Paten tam t zu Berlin aus.

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

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

Kl. 18 a, Gr. 15/01, K  135 388. W assergekühlter Heißwind­
schieber, insbesondere für Hochöfen. W alter Klöckner und 
Westfälische Metallwerke Goerke & Cie., K .-G ., W itten-Annen.

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

Kl. 18 c, Gr. 3/15, M 123 288. Verfahren zum Zementieren 
von Stahl m ittels flüssigen Gußeisens. O tto Meinecke, W eser­
münde- Geestemünde.

Kl. 18 c, Gr. 7/50, S 112 804. Fördervorrichtung in Durch­
lauföfen. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 18 c, Gr. 8/50, M 125 820. Verfahren zum Verbessern 
von m it Ueberhöhung elektrisch geschweißten Schmelzschweiß­
nähten  durch Häm mern. Maschinenfabrik Buckau R. Wolf, A.-G., 
Magdeburg.

Kl. 18 c, Gr. 9/03, B 160 400. Innenbeheizte Fördertrom m el 
zur W ärmebehandlung von Stoffen. Bergische Stahl-Industrie, 
Remscheid.

147
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Kl. 18 e, Gr. 9/50, A 68 083. Elektrisch beheizter Durch­
gangsofen mit aus keramischem W erkstoff bestehender Schwing­
balkenherdsohle. A.-G. Brown, Boverie & Cie., Baden (Schweiz).

Kl. 18 c, Gr. 9/50, H  265.30. Glühofen m it einem aus einem 
endlosen Band bestehenden, bewegten Herd. Hevi D uty Electric 
Company, Milwaukee (Wisconsin, V. St. A.).

K l. 18 c, Gr. 11/10, W 92 982. Elektrischer Widerstandsofen 
mit, einem am Ofenboden angeordneten Gebläserad. Lancelot 
William Wild und Wild Barfield Electric Fum aces, Limited, 
London.

Kl. 18 c, Gr. 14, H  136 365. Verfahren zur Erzielung einer 
konstanten und stabilen Perm eabilität. Heraeus-Vacuum- 
schmelze, A.-G., H anau a. M.

Kl. 18 d, Gr. 2/20, Sch 102 979. Herstellung von Stahl­
behältern und Rohren durch Walzen. Dr. Herm ann Josef Schiffler, 
Düsseldorf.

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

Kl. 24 c, Gr. 5/01, O 20 452; Zus. z. Pa t. 595 933. Verfahren 
zum lagenweise erfolgenden Aussetzen von langgestreckten 
W ärmespeichern m it Hohlsteinen. Dr. C. Otto & Comp.,
G. m. b. H., Bochum.

Kl. 3 1 a , Gr. 2/40, E 45 830. Induktionsofen. Elektrother- 
mische Studiengesellschaft, E. V., Köln.

Kl. 31 c, Gr. 18/02, N 37 950. Vorrichtung zum Ausschleudern 
von Lagerschalen. Dipl.-Ing. O tto Naeser, Wiesbaden-Biebrich.

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

Kl. 42 k, Gr. 20/03, U 12 674. Vorrichtung zum Feststellen 
von Fehlstellen in W erkstücken, insbesondere in Schweißnähten. 
Dr. Franz Unger, Braunschweig.

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

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P atentb latt Nr. 42 vom  17. Oktober 1935.)

Gr. 7 a, Nr. 1 351 575. Maschine zum E ntzundern und Auf­
wickeln von bandartigem  W alzgut. Fried. K rupp Grusonwerk
A.-G., Magdeburg-Buckau.

Gr. 18 c, Nr. 1351018. Elektrischer m ittels Drehstrom 
betriebener Salzbadofen m it käfigartiger Elektrode zwischen 
Tiegelwand und Mittelelektrode. Allgemeine Elektricitäts-Gesell­
schaft, Berlin NW 40.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 a, Gr. 5, Nr. 615 796,

vom 20. Mai 1934; ausgegeben 
am 12. Ju li 1935. Zusatz zum P a­
ten t 610 239 [vgl. Stahl u. Eisen 55 
(1935) S. 631]. V e r e in ig te  
S ta h lw e r k e  A .-G . in  D ü s s e l­

d o rf . (Erfinder: Theodor Richter und Dr.-Ing. Karl Heitm ann 
in Mülheim a. d. Ruhr.) A u f ihrer Innenseite mit Drall versehene 
Windführung fü r  Schachtöfen, besonders Hochöfen.

An der drehbaren Düse m it der W indform liegt in der N ut a 
ein Flacheisenring m it Nocken zum Zusammenspannen von Düse 
und Düsenstock, b stellt den Angriffspunkt dar für das Werkzeug 
zum Drehen der Düse.

Kl. 7 b, Gr. 701, Nr. 615 831, vom 12. März 1932; ausgegeben 
am 18. Ju li 1935. H u b e r t  S a s s m a n n  in  M ü lh e im -S ty ru m .
Verfahren zur Herstellung von geschweißten Rohren.

CL
- V ,

Der in einem Preßgesenk a geführte und vorgeformte Streifen b 
wird im angetriebenen Rollenpaar c n-förmig gebogen. Das 
Joch d rag t von oben in den vorgebogenen Streifen und hä lt die 
innen wassergekühlte Dom stange e, über der der Streifen über­
lappt gerundet und geschweißt werden soll. Das angetriebene

Rollenpaar f führt den vorgebogenen Streifen auf Grund einer 
besonderen Kalibrierung in die erforderliche Ueberlapptform. 
Die Ueberlappung wird durch Gasflammen auf Schweißhitze er­
wärm t und in Gesenken eines Feder- oder Druckluftham m ers oder 
auch in einem Dornwalzwerk g über dem Dorn verschweißt.

Kl. 7 b, Gr. 501, Nr. 615 926, vom 27. Mai 1932; ausgegeben 
am 17. Ju li 1935. J .  B a n n in g  A .-G . u n d  R o b e r t  F e ld m a n n  
in  H a m m  i. W.
Selbsttätiger Bandei- 
senhaspel.

Die der Haspel­
trommel vorgeschal­
tete  und im Anschluß 
an eine geradlinige 
Bandeisenführung an­
geordnete Vorrichtung 
zum Vorkrümmen des 
Bandeisens besteht 
aus einem an das 
Ende der geradlinigen 
Bandeisenführung a 
angelenkten Andrück- 
rollenhebel b von entsprechender Krüm m ung, der gegebenenfalls 
selbsttätig zur Veränderung der Vorkrümmung des Bandeisens 
um den Zapfen c verstellbar sein kann.

Kl. 10 a, Gr. 1901) Nr. 615 977, vom 5. Mai 1932; ausgegeben 
am 17. Ju li 1935. A r th u r  K i l l in g  u n d  W ilh e lm  E lb e r t  in 
D o r tm u n d - H ö r d e .  Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
von geschlossenen Gasabzugskanälen im Innern verdichteter Kohle­
kuchen in  Koksofenkammern.

In  der N ut ades Stampf- oder 
Preßbodens b wird die Scheide­
wand c angeordnet, deren E nd­
stück d in der Höhe verschiebbar 
ist und nach seiner äußeren 
K ante in seiner ganzen Höhe um 
einige Zentimeter verstellbar 
gegen die Scheidewand an  Stärke 
zunimmt. Beim Herausziehen 
des Bodens bildet sich der allseits 
geschlossene Gasabzugskanal e, und der Anschlag f nimm t den 
Ansatz g und dam it die Scheidewand c mit, wobei die Kohle­
kuchenhälften an die Längswände der Koksofenkammer durch 
das keilförmig verdickte vordere Ende der Scheidewand an­
gedrückt werden. Zum Zuwalzen von etw a aufgetretenen Rissen 
dient die Walze h, die z. B. an der Vorrichtung zum Einebnen der 
Kohle angebracht werden kann.

Kl. 18 c, Gr. 3a5, Nr. 615 981, vom 15. November 1930; aus­
gegeben am 17. Ju li 1935. Großbritannisohe P rio ritä t vom 
19. Dezember 1929, 23. Ju n i und 25. August 1930. H u b e r t  
S u t to n ,  A r th u r  J o h n  S id e ry  u n d  B e n ja m in  E v a n s  in  
S o u th  F a r n b o r o u g h ,  H a m p s h i r e  (E n g la n d ) . Verfahren zur 
Oberflächenhärtung durch Nitrieren von legierten Stählen.

Auf der Oberfläche der zu nitrierenden Stähle wird ein Ueber- 
zug aus Kupfer, Silber, P latin , Kobalt, Molybdän oder Arsen oder 
anderen für diesen Zweck wirksamen Metallen oder Metalloiden 
in Gestalt einer dünnen Schicht aufgetragen, bevor sie der W ir­
kung von Ammoniakgas oder einem ändern Stickstoff abgebenden 
Stoff ausgesetzt werden.

Kl. 7 c, Gr. 1, Nr. 616 067, vom 17. August 1934; ausgegeben 
am 19. Ju li 1935. F i r m a  F r . W. S c h m itz  in  W e id e n a u  
a. d. S ieg . Stützrollenantrieb fü r  Blechrichtmaschinen.

* i

\ \ ----------

Die Stützrollen a werden von den Richtwalzen b angetrieben, 
z. B. durch S tirnräder c, d, e über Welle f, K e tten rad  g und 
K ette  h. Die durch die Höhenverstellung der Stützrollen hervor­
gerufenen verschiedenen Achsenentfemungen werden durch 
Führungsrollen und Spannrollen in Verbindung m it Hebeln und 
Federn in jeder Stellung ausgeglichen.

(f. !  Schweißbrenner 
_____
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Kl. 7 a, Gr. 18, Nr. 616 171, vom 29. Oktober 1933; aus- 
am 23. Ju li 1935. N e u n k ir c h e r  E is e n w e rk  A .-G . 

vorm . G eb r. S tu m m  in  N e u n k i r c h e n  a. d. S a a r . Walzen­
lagereinbaustück m it Hartholzlagerschalen.

B p n M nh,
— LJj __

-J t._j- __

Der Rahmen für die Hartholzstücke a wird aus einem Weiß- 
nietallausguß b gebildet; auch die Zwischenräume zwischen den 
Holzstücken a werden m it W eißmetall ausgefüllt. Zur Aufnahme 
der Axialdrücke h a t das W eißmetall einen Bund.

Kl. 80 b, Gr. 22 04, Nr. 616181, vom 6. August 1927; aus­
gegeben am 22. Ju li 1935. R o b e r t  M ild e n  in  D u is b u rg -  
R uhrort. Verfahren zum Verbessern der Festigkeits- und Bestän- 
iiglceitseigenschaften eisenoxydularmer Hochofenschlacken.

Diesen Schlacken wird Eisen in Gestalt leicht schmelzender 
Eisenverbindungen, z. B. als geringe Mengen (etwa 1 bis 2 % )  
Gichtstaub der flüssigen 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. H o e s c h -K ö ln N e u e s s e n A .-G . f ü r B e r g b a u  
und H ü t t e n b e t r i e b  in  D o r tm u n d .  Die Verwendung von 
Eisen-Aluminium-Legierungen m it 8 bis 15% A l.

Zum Herstellen von Gegenständen m it hohem elektrischem 
Widerstand, geringen Temperaturkoeffizienten und großer Ver­
zunderungsbeständigkeit bei hohen Tem peraturen werden Le­
gierungen verwendet, die im einen Falle 8 bis 15%  Al, weniger 
als 0,2% C, 0,5 bis weniger als 1%  V, R est Eisen, im ändern Falle 
weniger als 0,2% C, 7 bis 14%  Al, 8 bis 1%  Cr, wobei der Alu­
minium- und Chromgehalt zusammen 8 bis 15%  beträgt, Rest 
Eisen, enthalten.

Kl. 24c, Gr. 501, Nr. 616 335, vom 6. Mai 1933; ausgegeben 
am 26. Juli 1935. S i l ik a -  u n d  S c h a m o t t e - F a b r ik e n  M a r t in  
& P a g e n s te c h e r  A .-G . in  K ö ln -M ü lh e im  u n d  J o s e f  H u n d ­
hausen in  K re fe ld .  Rechteckiger Gitterstein.

Der Stein dient zum Aussetzen des Gitterwerkes von 
Regeneratoren m it sich schicht­
weise kreuzenden Steinreihen aus 
Steinen gleicher G estalt und 
Größe. An einer oder an beiden 
Lagerflächen h a t er mehrere An­
sätze a, b; diese haben an ihren 
Fußenden einen A bstand vonein­
andergleich der Dicke des Steines, 

und ihre Schmalseiten sind gegeneinander, etwa trapezförmig, 
geneigt, so daß bei einem aus den Steinen zusammengesetzten 
Gitterwerk zwischen den Ansätzen und den quer dazu verlegten 
Steinlagen freie Zwischenräume verbleiben.

Kl. 7 c, Gr. 1, Nr. 616 373, vom
9. Februar 1933; ausgegeben am 
26. Ju li 1935. Dipl.-Ing. W ilh e lm  
R u s t  in  H a g e n b u r g  (S c h a u m - 
b u rg -L ip p e ) .  Blec.hrichtmaschine 
fü r  Feinbleche.

Die StützroHen a werden senk­
recht un ter oder über den R ich t­
walzen b angeordnet. Zwischen je 
zwei Richtwalzen werden in den er­
weiterten, der Arbeitsseite abge­
wandten Spalt auf S tützen c Ab­
standsrollen d eingefügt, die die 

Richtwalzen seitlich berühren und ihre seitlichen Ausbiegungen 
verhindern.

Kl. 49 c, Gr. 1001, Nr. 616 577, vom 12. Septem ber 1933; aus- 
am 31. Ju li 1935. W a g n e r  & Co. W e r k z e u g ­

m a s c h in e n fa b r ik  m. b. H. in  D o r tm u n d . Block- und Barren­
schere mit zwei beweglichen Messern und Werkstückniederhalter.

Das Ritzel a bewegt durch das Segment b zunächst das 
Obermesser herab und dreht auch zugleich die Kurvenscheibe c,

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 
behält der Hebel h seine 
Lage bei, wobei sich der 
Kniehebel um den Punkt i 
dreht und der Hebel k 
um den D rehpunkt 1 ge­
schwenkt w ird; hierdurch 
bewegt sich der Nieder­
halter m nach unten.
Dieser kann durch das 
Handrad n so eingestellt 
werden, daß er etwas vor 
dem Obermesser 
sich das Untermesser mit dem Untermesserträger p aufwärts zu 
bewegen. Da der Hebel h durch die Lasche q m it dem U nter­
m esserträger 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 übertragen. Die beim Schneidvorgang auf den 
Niederhalter wirkende K raft wird durch die Hebelanordnung in 
den Untermesserträger geleitet.

Kl. 7 a, Gr. 7, Nr. 616 594, vom 28. Jun i 1932; ausgegeben 
am 1. August 1935. A u g u s t- T h y s s e n - H ü tte  A.-G. in  D u is ­
b u rg -H a m b o rn .  Verfahren zum Walzen von T-Eisen mit 
neigungslosen parallelflächigen Flanschen.

Ein in Üblicher T  -ir-i---------- i—n— - jt—n-|-  n-p---- n  || -r-
Weise, etwa auf | ________  I I L _  ___•
einem Dreiwalzen- H a  • rT T f
satz, vorgewalztes 
T-Profil m it recht 
winklig zu den 
Flanschen stehendem Steg wird in einem aHseitig geschlossenen 
Uebergangskaliber a auf die endgültige Flanschbreite und Steg­
höhe ausgewalzt, worauf es auf die endgültige Stegstärke und End­
stärke der Flanschen in einem m it einer Schlepprolle b aus­
gerüsteten Fertigkaliber unter Strecken und Ausbilden der 
neigungslosen und parallelflächigen Flanschen ausgewalzt wird.

Kl. 18 a, Gr. 10, Nr. 616 597, vom 19. August 1931; aus­
gegeben am 1. August 1935. R ö c h lin g ’sc h e  E is e n -  u n d  
S ta h lw e r k e  A .-G . in  V ö lk lin g e n  a. d. S a a r . (Erfinder: 
Dr.-Ing. Hans Zieler in W ehrden a. d. Saar). Verfahren zur Ge­
winnung eines hochvanadinhaltigen Roheisens.

Hoch vanadinhaltiges, zur HersteUung von Vanadin oder 
Vanadinverbindungen und Thomasstahl geeignetes Roheisen wird 
dadurch gewonnen, daß der beim Verblasen von vanadinhaltigem 
Roheisen in der Thomasbirne anfaUende, zweckmäßig vorher 
durch Aufbereitung angereicherte und gesinterte eisen- und 
vanadinreiche Konverterauswurf allein oder zusammen m it 
vanadinhaltigen Eisenerzen im Hochofen oder in einem anderen 
Reduktionsofen verhü ttet wird.

Kl. 18 b, Gr. 1405, Nr. 616 598, vom 19. Mai 1929; ausgegeben 
am i .  August 1935. „ T e rn i“ - S o c i e t ä  p e r  l ’I n d u s t r i a  e 
l ’E l l e t t r i c i t ä ,  T  e rn i ( I ta lie n ) . ' K opf fü r einen Siemens-Martin- 
Ofen mit Mischkammer.

Der Luftzug a h a t einen 
sich nach der Mischkammer b 
und zugleich nach dem Gas­
zug c hin erweiternden Quer­
schnitt. Hierbei verläuft das 
Gewölbe des Luftzuges prak­
tisch gleichgerichtet zur Sohle 
des Gaszuges. Die m it Ueber- 
druck eintretende Luft dringt 
in der R ichtung d in das Gas 
ein, m ischt sich m it diesem 
und verbrennt m it heißer 
Flamme, um den kalten 
Schrott oder kaltes Roheisen 
einzuschmelzen. F ä llt der 
Druck, z. B. bis auf etw a 0 
oder minus 1/s mm WS, so 
wird die Durchmischung ge­
ringer oder hört ganz auf, wo­
bei L uft und Gas nahezu 
gleichgerichtet zueinander in Richtung der Pfeile e auf f gehen; 
dabei en tsteh t eine lange Flamm e, die beim Fertigm achen der 
Schmelze benutzt wird und die das Ofenmauerwerk schont.
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Statistisches.
Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke im Deutschen Reich

im September 19351). — In  Tonnen zu 1000 k g . ____________________

Rheinland Sieg-, Lahn-, Nord-, Ost- SUd­
Deutsches Keich insgesamt

und D illgebiet u. Schlesien und M ittel­ deutschland land September August
W estfalen Oberhessen deutschland 1935 1936

t t t t t t t t t

S e p t e m b e r  19  35: 25 Arbeitstage, A u g u s t  1 9 3 5 :  27 Arbeitstage

A. W a lz w e r k s f e r t ig e r z e u g n is s e 1

E isen b a h n o b e r b a u s to ffe ................... 56 550 _ 2 454 4 643 6 992 70 639 69 186

Formstahl über 80 mm Höhe . . 41 306 — 30 886 4 833 26 456 103 481 113 347

Stabstahl und kleiner Formstahl . 185 225 5 243 37 189 19 750 12 584 45 336 305 327 323 003

B a n d s t a h l ............................................... 39 978 2 262 751 13 014 56 005 55 192

W a lz d r a h t .............................................. 67 982 4 0102) -  1 3) 12 756 84 748 88 313

Universalstahl ..................................... 18 852«) 18 852 18 460

Grobbleche (4,76 mm und darüber) 58 774 4 843 9 833 7 070 80 520 88 170

M ittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 12 169 2 065 4 620 2 737 21 691 22 319

Feinbleche(von über 1 bis unter 3mm) 19 716 9 983 7 368 5 981 43 048 44 505

Feinbleche (von über 0,32 bis 1 mm) 27 179 11 691 10 107 48 977 49 474

Feinbleche (bis 0,32 m m )................... 2 859 682*)«) — — • *> 3 541 3 772

W e iß b le c h e .............................................. 21 315«) - * 7) 21 315 21 916

R ö h r en ........................................................ 60 236 . 14 788 75 024 78 355

Rollendes E isen b ah n zeu g ................... 10 800 1 956 — 12 756 9 264

S ch m ied estü ck e ..................................... 23 739 1 738 2 307 1 324 511 29 619 29 459

Andere F ertigerzeu gn isse ................... 12 272 494 1 154 13 920 11 869

Insgesam t: September 1935 . . . . 640 938 45 480 109 918 32 919 25 762 134 346 989 363 —
davon g e s c h ä t z t ................................ 1 000 2 030 ~ — — — 3 030 —

Insgesam t: August 1935 ................... 660 126 47 858 117 570 32 214 26 121 142 835 — 1 026 721
davon g e s c h ä t z t ............................ — — — — — — —

Durchschnit tliche arbeitstägliche Gevpinnung 39 575 38 027

B. H a lb z e u g  zu m  A b s a tz  b e ­
s t im m t  . . . .  September 1936 52 670 2 351 4 100 752 9 625 69 498 —

davon geschätzt .............................. — — — 2 800 —

August 1936 54 565 3 056 4 007 768 11 495 — 73 891

J a n u a r  b is  S e p t e m b e r  1 9 3 6 :  228 A rbeitstage, 1934: 228 Arbeitstage

Jan./Sept. Jan./Sept.
19358) 1934

A. W a lz w e r k s f e r t ig e r z e u g n is s e t t

E isen b a h n o b er b a u s to ffe ................... 537 043 — 46 119 50 436 65 956 699 554 564 449

Formstahl über 80 mm Höhe . . 341 214 240 024 43 041 162 017 786 296 559 318

Stabstahl und kleiner Formstahl . 1 531 497 51 073 296 956 162 659 100 956 298 442 2 441 583 1 797 095 I

B a n d s t a h l ............................................... 364 902 24 450 7572 77 507 474 431 368 541 !

W a lz d r a h t .............................................. 688 800 49 3592) — • 8) 91 465 729 624 567 551

Universalstahl ..................................... 149 76 24) 149 762 108 772

Grobbleche (4,76 mm und darüber) 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 1 bis unter 3mm) 187 292 81 310 61 346 36 025 365 972 255 254 j

Feinbleche (von Uber 0,32 bis 1 mm) 202 239 91 168 76 341 369 748 284 859

Feinbleche (bis 0,32 m m )................... 22 698 9 1676) •) — — • 8) 31 766 25 232

W eiß b le ch e .............................................. 178 636«) 1 _ _ — • 7) 178 535 171 841

R ö h r en ........................................................ 460 425 — 85 609 546 034 403 202

Rollendes E isen b ah n zeu g ................... 71 261 — 12 273 - 83 534 67 030

S ch m ied estü ck e ..................................... 204 947 15 660 16 851 8 650 6 423 251 431 179 070

Andere F ertigerzeu gn isse ................... 85 493 3 383 13 602 102 478 99 510

Insgesam t: Januar/September 19358) 6 416 032 375 164 936 329 265 685 214 376 893 284 8 100 869
davon g e s c h ä tz t ................................ 1 000 2 030 — 1 — — — 3 030 —

Insgesam t: Januar/September 1934 . 4 587 002 323 986 780 571 220 922 213 802 . __ 6 126 283
davon g e s c h ä tz t ................................. — — 1 — — — — —

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 35 530 26 870

B. H a lb z e u g  zu m  A b s a tz  b e ­ I ------------- 1

s t im m t  Januar/September 19358) 448 198 24 978 38 579 8 502 79 372 599 629 _

davon geschätzt .......................... — — — — — 2 800

Januar/September 1934 423 056 20 537 22 517 6 266 - 472 375
0  Nach den Ermittlungen der W irtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — 2) Einschließlich Sllddeutschland und Sachsen. — 8) sieh e Sieg-, 

Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen. — 4) Ohne Sieg-, Lahn-, D illgebiet und Oberhessen, Schlesien und SUddeutschland. — 6) Ohne Schlesien. — Ä) Einschließlich  
Saarland. — 7) Siehe Rheinland und Westfalen. — 8) Ab März 1936 einschließlich Saarland.
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Die Kohlenförderung im Ruhrgebiet im September 1935.
Im Monat September wurden insgesamt in 25 Arbeitstagen 

8076 243 t  verwertbare K o h le  gefördert gegen 8 049 670 t  in 
27 Arbeitstagen im August 1935 und 7 342 882 t  in 25 Arbeits­
tagen im Septem ber 1934. A r b e i t s tä g l ic h  betrug die Kohlen­
förderung im Septem ber 1935 323 050 t  gegen 298 136 t  im 
August 1935 und 293 715 t  im September 1934.

Die K o k s e rz e u g u n g  des Ruhrgebietes stellte sich im 
September 1935 auf 1 902 278 t  (täglich 63 409), im August 1935 
auf 1 934 184 t  (62 393 t)  und 1 645 534 t  (54 851 t) im September
1934. Die Kokereien sind auch Sonntags in Betrieb.

Die B r i k e t t h e r s te l l u n g  hat im September 1935 insgesamt 
2993541 betragen (arbeitstäglich 119741) gegen 2754421 (10 2021) 
im August 1935 und 283 224 t  (11329 t) im Septem ber 1934.

D ie B e s tä n d e  d e r  Z e c h e n  an  K o h le ,  K o k s  u n d  P r e ß ­
kohle (das sind Haldenbestände, ferner die in Wagen, Türmen 
und Kähnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen ein­
schließlich Koks und Preßkohle, letzte beiden auf Kohle zurück­
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 Höhe von 805 000 t.

Die Gesamtzahl der b e s c h ä f t ig te n  A r b e i te r  stellte sich 
Ende September 1935 auf 236 173 gegen 236 077 Ende August
1935. Im  Durchschnitt des ganzen Bezirkes verbheben bei 25 A r­
beitstagen auf einen Mann der Gesamtbelegschaft 23,47 Arbeits­
schichten gegen 23,99 bei 27 Arbeitstagen im August.

Die deutsehoberschlesische Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
im August 19351).

Gegenstand ! J u lit1935 I August 1935

S teinkohlen......................... 1 580 493 1 635 296
Koks ................. 93 367 92 157
Steinpreßkohlen . . . . . 21 671 22 517
Rohteer..................... 4 654 4 780
Rohbenzol und Homologen . . 1 631 1 588
Schwefelsaures Ammoniak . . 1 567 1 543
R o h e ise n ............................. 12 664 14 741
F luß stah l......................... 28 246 34 404
Stahlguß (basisch und sauer)..................... 1 092 1 085
Halbzeug zum Verkauf . . . . 993 2 477
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschließlich 

Schmiede- und Preßvverke................. 24 280 23 853
Gußwaren II. Schmelzung . . . 2 134 1 972

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

W irtschaftliche Rundschau.
Aus der amerikanischen Eisenindustrie.

Die amerikanische Stahlindustrie hat im bisherigen Verlauf 
des Jahres ihre beste Zeit seit 1930 erlebt. Zwar haben die großen 
Gesellschaften keine Gewinne erzielt, aber die meisten haben gut 
gearbeitet, und die übrigen haben ihren Verlust beträchtlich ver­
mindert. Es sind jetz t mehr als drei Monate her, daß das im Zu­
sammenhang m it der Gesetzgebung zur nationalen W ieder­
belebung erlassene Stahlgesetz aufgehoben worden ist, da es 
der oberste Gerichtshof im Ju n i als verfassungswidrig erklärte. 
Die Stahlindustrie ha t jedoch größtenteils weiterhin un ter den 
Handelsgebräuchen und Preisen gearbeitet, die während des 
Gesetzes in K raft waren. Die Voraussage m ancher Käufer, daß 
mit der Aufhebung des Gesetzes eine Preisverwirrung eintreten 
würde, hat sich in keiner Weise bewahrheitet. Der a llg e m e in e  
P re isstan d  blieb im Gegenteil fest, obwohl einige Zugeständ- 
nisse mit der Aufhebung gewisser Vergütungen gemacht wurden, 
gegen die sich die Stahlverbraucher gewendet hatten . Lediglich 
eine einzige größere Preisänderung h a t stattgefunden, und zwar 
mehr in Form eines Versuches. Mit W irkung vom 1. Oktober an 
führten die HersteHer von S tabstahl eine neue Preisberechnung 
ein, wobei M engenrabatte angeboten wurden. Der Grundpreis 
beruht auf Mengen zwischen 5 und 25 t ;  für größere Mengen 
gleicher Abmessung und Beschaffenheit oder für den Versand an 
einen Bestimmungsort werden Nachlässe gegeben. Diese betragen 
bei Mengen über 100 t  2 § je t , für Mengen von 51 bis 100 t  1 $ 
und bei Mengen von 26 bis 50 t  50 c. Im  Zusammenhang m it 
dieser Preisberechnung wurden die Grundpreise um 1 $ je t  
heraufgesetzt. W eitere Preisänderungen wurden im letzten 
Vierteljahr nicht vorgenommen. Die Roheisenpreise zeigten sich 
recht fest. Noch vor Ablauf des Jahres dürfte jedoch eine Preis­
erhöhung stattfinden infolge der zusätzlichen K osten durch die 
Annahme des Guffey-Gesetzes, das den Kohlenbergbau einer Art 
Aufsicht unterwirft, ähnlich der, welche das Gesetz für die natio­
nale Wiederbelebung der Industrie  insgesamt auferlegen wollte. 
Allerdings ha t sich um die Verfassungsmäßigkeit des Guffey- 
Gesetzes ein Rechtsstreit entsponnen. Mittlerweile kaufen die R oh­
eisenverbraucher aus Furcht vor einer Preissteigerung in stärkerem  
Maße als in irgendeinem der vorausgegangenen Vierteljahre.

Die S ta h le rz e u g u n g  hat sich im Berichtsjahre bisher 
gleichmäßig entwickelt. In  neun M onaten wurden 24 428 781 t  
Blöcke hergestellt gegenüber 26 008 704 t im ganzen Jah r 1934 und 
22 454 269 t  im Jah r 1933. Die Stahlwerke waren im September 
zu 51,13 % ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt gegenüber 
48,34 % im August und 23,05 % im Septem ber 1934.

Am besten haben sowohl nach der Höhe der Erzeugung als auch 
nach der Gewinnseite diejenigen Unternehm ungen 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 größeren Gesellschaften m it beträchtlicher 
Herstellung von Schienen, Baustahl, Grobblechen und Röhren 
schlechter ging als denjenigen m it größerer HersteHung von 
Weißblechen, Feinblechen, Drahterzeugnissen und Stabstahl, 
dagegen mit geringer Herstellung von schweren Erzeugnissen. 
In schwerem Baustahl h a t die Beschäftigung nicht wesentlich 
zugenommen, doch versprechen die Arbeitsbeschaffungspläne 
der Bundesregierung eine Besserung.

Die K r a f tw a g e n -  und die w e iß b le c h v e r a rb e i te n d e  I n ­
d u s t r ie  haben in diesem Jahre gute Geschäfte gemacht und

in nicht geringem Umfange zu dem größeren Auftragseingang 
beigetragen, über den einige Stahlwerke verfügen. Die K ra ft­
wagenindustrie wird in diesem Jah r ungefähr 3 700 000 Personen- 
und Lastkraftwagen bauen, die höchste Leistung seit 6 Jahren 
und eine Zahl, die bisher nur viermal überschritten worden ist. 
Man rechnet m it einer Ausfuhr von 530 000 Wagen gegenüber 
einem Tiefstand von 180 000 Wagen im Jahre  1932. Gegenwärtig 
ist die Kraftwagenindustrie eifrig dam it beschäftigt, ihre Neu­
schöpfungen für 1936 herauszubringen, die auf der New-Yorker 
Kraftwagenschau im November ausgesteUt werden sollen. Jah re ­
lang wurde die New-Yorker Schau im Januar veranstaltet; einer 
Anregung des Präsidenten Roosevelt folgend ha t sich die Indu­
strie jedoch auf den November geeinigt, um die Beschäftigung 
gleichmäßiger zu verteilen, da die Zeit vom Sommer bis zum 
Jan u ar für die Automobilindustrie gewöhnlich recht flau ist.

Bisher ist der Geschäftsgang in den Vereinigten Staaten 
durch den i ta l ie n i s c h - a b e s s in i s c h e n  K r ie g  nicht berührt 
worden. Das Verbot des Präsidenten auf Versand von Kriegs­
bedarf wird auf den amerikanischen Ausfuhrhandel kaum  E in­
fluß ausüben, soweit sich bisher übersehen läßt, da die Ausfuhr 
nach Italien  an Eisen- und Stahlerzeugnissen unbedeutend war.

Die Stahlgesellschaften rüsten sich — soweit die heimischen 
Verhältnisse in Frage kommen — auf eine Zeit neuen Aufschwun­
ges, der nach ihrer Ansicht bereits begonnen hat. Verschiedene 
Unternehmungen haben große Mittel für die E r r ic h tu n g  n e u e r  
W a lz w e rk e  bewilligt, wobei die United States Steel Corporation 
die Führung h a t m it Plänen in Höhe von 140 000 000 $. Darüber 
hinaus beabsichtigt die Gesellschaft, die für ihre konservative 
PolitikTbekannt ist, eine Umbildung ihres Aufbaues und ihrer 
Geschäftsführung. Zwei ihrer größten Tochtergesellschaften, 
die Carnegie Steel Company und die Illinois Steel Company, sind 
zur Camegie-Illinois Steel Company zusammengefaßt worden. 
Zum Leiter ist Benjamin F . Fairless, der frühere steUvertretende 
Präsident der Republic Steel Corporation, besteHt worden. Andere 
Zusammenlegungen von Tochtergesellschaften sind geplant, von 
denen die der American Sheet & Tin P late Company m it der 
American Steel & Wire Company bemerkenswert ist.

Erwähnenswert sind ferner die Zusammenlegungen bei der 
Republic Steel Corporation. Die Gesellschaft ha t die Corrigan, 
McKinney Steel Company erworben, deren Werke m it einer 
Leistungsfähigkeit von 1000 000 t  Stahlblöcke jährlich am 
Erie-See bei Cleveland liegen, ferner die Truscon Steel Company, 
die hauptsächlich Erzeugnisse für die Bauindustrie herstellt. 
Diese Verschmelzung war schon vor mehr als einem Jahre  be­
schlossen worden, wurde aber um sechs Monate hinausgeschoben 
durch einen Prozeß der Bundesregierung, die eine Verletzung des 
Anti-Trust-Gesetzes behauptete. Als die Bundesregierung diesen 
R echtsstreit verlor, beschloß sie, keine Berufung einzulegen, so 
daß die Republic Company ihre Pläne ausführen konnte. I n ­
folgedessen verfügt die Republic Company nun über eine jährliche 
Leistungsfähigkeit von 6 000 000 t  Stahlblöcken, wodurch sie 
die drittgrößte StahlgeseUschaft geblieben ist; sie um faßt ungefähr 
zwei D rittel der Größe der Bethlehem Steel Corporation und  fast 
ein Viertel derjenigen der United S taates Steel Corporation.

AHes in allem kann man sagen, daß die Aussichten für den 
Schluß des Jahres 1935 und darüber hinaus als wirklich gut 
anzusprechen sind.
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Die Lage des deutschen Maschinenbaues im September 1935. —
Die A n f r a g e t ä t i g k e i t  der in- und ausländischen Abnehmer­
kreise blieb auch im September im ganzen lebhaft. Im  A u f t r a g s ­
e in g a n g  glichen sich Veränderungen des Inlands- und Auslands­
geschäfts einzelner Fachgruppen im Gesamtergebnis des Monats 
weitgehend aus, so daß sich der Auftragseingang im ganzen auf 
der Höhe des Auguststandes hielt. Bei der Mehrzahl der Maschinen­
bauzweige konnten auch im September in mäßigem Umfange 
n e u e  A r b e i t s k r ä f t e  in Büro und Betrieb e in g e s t e l l t  werden.

Eschweiler Bergwerks-Verein, Kohlscheid. — Die Durch­
führung der Arbeitsbeschaffung und andere staatliche Maß­
nahmen sowie der dadurch angeregte private Unternehm ungs­
geist haben im Geschäftsjahre 1934/35 zu einer Belebung der Ge­
sam twirtschaft geführt, an der die H üttenabteilung ihren vollen 
Anteil nehmen konnte, während die Verhältnisse für die Berg­
bauabteilung weniger günstig lagen. Die Haldenbestände stiegen 
um 75 991 t  auf 569 568 t ;  trotzdem  ließ sich die Einlegung von 
Feierschichten leider nicht vermeiden. Der Absatz an Neben­
erzeugnissen konnte in üblicher Weise durchgeführt werden. 
Die Abgabe von Ferngas ist weiterhin erfreulich gestiegen und hat 
eine Jahresmenge von rd. 100 Mill. m 3 erreicht. Die Aufwen­
dungen für Neu- und Ersatzbeschaffungen betrugen 1331458,94 
Reichsmark. Die Aufwendungen dienten zum Ausbau und /zur 
Verbesserung der Betriebsanlagen unter und über Tage.

Die H üttenabteilung erreichte bei allen Erzeugnissen ge* 
steigerte Umsätze. Der Hochofen war [während ;6 Monate in 
Betrieb. Bei den weiterverarbeitenden Betrieben konnten die 
vorhandenen Einrichtungen teilweise bis zu 60 % ausgenutzt 
werden. Die Eisenbauwerkstätte war während des Berichtsjahres 
gut beschäftigt.

G e fö rd e r t  oder e r z e u g t  wurden:
1932/33 1933/34 1934/38

K oh len .......................................................t  5 195 010 5 068 887 4 917 036
Koks  t  1 116 767 1 110 675 1 031 860
B r i k e t t s ..................................................t  236 589 231 161 181 725
R o h e isen ................................................. t  9 705 16 480 24 720
Schlackensteine............................Stück 1 258 600 1 506 000 2 563 300
R o h b lö c k e ............................................. t  6 076 2 760 5 927
Stab-und Bandstahl t  11 074 31 265 35 697
Geschweißte R öhren  t  4 078 6 910 7 815
F i t t i n g s ................................................. t  88 171 280
Nahtlose R ö h r e n .................................t  2 266 2 272 3 572
K le in e ise n z eu g .....................................t  2 183 3 924 4 279
Eisenkonstruktionen............................ t  922 512 2 623

Die Zahl der 'rn  den gesamten Betrieben beschäftigten Ar­
beiter belief sich durchschnittlich auf 16 400 gegen 16 488 im Vor­
jahre. Die gezahlten Lohnsummen einschließlich H üttenabtei­
lung betrugen 34 385 827 JIM . Der Gesamtumsatz einschließlich 
Hüttenabteilung belief sich auf 62 282 606 JIM .

Die G ew in n - u n d  V e r lu s t r e c h n u n g  weist ohne die Auf­
wendungen für Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe einen R o h - 
g e w in n  von 58 631 592 JIM  aus. Nach Abzug von 34 385 827 JIM  
Löhnen und Gehältern, 5 415 997 JIM  sozialen Abgaben, 
3 278 703 JIM  Abschreibungen, 1 652 191 JIM  Zinsen, 3 093 610 
Reichsmark Besitzsteuern und 7 613 265 JIM  sonstigen Aufwen­
dungen verbleibt ein R e in g e w in n  von 3 192 000 JIM , der 
satzungsgemäß verwendet werden soll.

Der Gewinnausteil beträgt auf Grund des Interessengemein­
schaftsvertrages m it den Vereinigten Hüttenwerken Burbach- 
Eieh-Düdelingen 14 %.

Die Ver. Hüttenwerke Burbach-Eich-Düdelingen (Arbed) 
haben den Interessengemeinschaftsvertrag m it W irkung vom
1. Ju li 1935 an m it der Begründung gekündigt, daß die Vertrags­
grundlage wegen völliger Veränderung der Voraussetzungen des 
Vertrages, insbesondere infolge des Kohlensyndikatsabschlusses 
und der deutschen Devisengesetzgebung, weggefallen sei. Die 
Berichtsgesellschaft glaubt der Kündigung nur un ter der doppelten 
Voraussetzung zustimmen zu können, daß die Hauptversammlung 
die Vertragsauflösung billigt, und daß die Arbed die Verpflich­
tung zur sofortigen Uebernahme der Eschweiler Bergwerks- 
Vereins- (EBV-) Aktien zu 250% des Nennbetrages eingeht. Die 
Arbed h a t sich bereit erklärt, letztere Bedingung in der Form zu 
erfüllen, daß die Uebernahme der Aktien einschließlich Divi­
dendenschein für das laufende Geschäftsjahr, d. h. m it W irkung 
vom 1. Ju li 1935, innerhalb dreier Monate vom Tage der Be­
kanntm achung des entsprechenden Angebotes der Arbed an die 
Aktionäre 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 E rtrage vom 1. Ju li 
1935 an m it 5,6 % jährlich verzinst. Um Aktionären, die”ihren 
Besitz erhalten möchten, hierzu Gelegenheit zu geben, hat sich 
die Arbed ferner erboten, diesen Aktionären an Stelle der"Ueber- 
nahme für je zwei EBV-Aktien zu nom. 900 JIM  eine dritte  
EBV-Aktie des gleichen Nennwertes unentgeltlich zu übereignen.

Hoesch-KölnNeuessen, Aktiengesellschaft für Bergbau und 
Hüttenbetrieb, Dortmund. —  Die Belebung der deutschen W irt­
schaft brachte dem Unternehm en im Geschäftsjahre 1934/35 
eine weitere Steigerung des Absatzes und der Erzeugung. Das 
im Vorjahre bekanntgegebene Neubauprogram m  m ußte im Zu­
sammenhang m it den erhöhten Anforderungen an  die Betriebe 
eine Erweiterung erfahren; die zum Teil noch nicht abgeschlossenen 
Bauten werden auch für das Geschäftsjahr 1935/36 weitere Arbeit 
bringen und dam it die Bemühungen um die Wiedereinstellung 
von zur Zeit noch vorhandenen Arbeitslosen auch m ittelbar 
unterstützen. Der vorgesehene Ausbau der Bergwerksbetriebe 
wurde im Berichtsjahr im wesentlichen durchgeführt. Um die 
W irtschaftlichkeit weiter zu steigern, werden auch im kommenden 
Geschäftsjahr E rgänzungsbauten auf den Bergwerken erforderlich 
sein. Einen erheblichen Teil der Neuanlagen m achte ferner die 
Sicherstellung der notwendigen Rohstoffe und die Aufrecht­
erhaltung und Erhöhung der Ausfuhr notwendig.

Auf dem K o h le n m a r k t  schritt die Geschäftsbelebung trotz 
dem milden W inter fort. Der K am pf um den Absatz hielt jedoch 
m it unverm inderter Schärfe an. Die E infuhr an englischer Kohle 
nahm zu, und auch der W ettbewerb der holländischen und polni­
schen Kohle h a t nicht nachgelassen. Die durchschnittliche Be­
schäftigung innerhalb des Syndikats betrug:

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

Die Erzeugung an  Nebenprodukten stieg m it der Koks­
herstellung und fand nahezu restlos Absatz. Die Kauftätigkeit 
auf dem Inlandsm arkt für E is e n  war während des ganzen Be­
richtsjahres zufriedenstellend. Neben den staatlichen Arbeits­
beschaffungsmaßnahmen war auch eine starke Belebung durch 
die Privatindustrie zu beobachten. Die eingehenden Abrufe 
ermöglichten eine gleichmäßige Beschäftigung der Betriebs­
stä tten . Der Versand an Stahl- und Walzwerkserzeugnissen 
erhöhte sich gegenüber 1933/34 um 33% . Die D urchschnitts­
erlöse sind etwas zurückgegangen.

Die Zunahme der Erzeugung m achte eine weitere E rh ö h u n g  
d e r  G e fo lg s c h a f t  möglich. Die Zahl der Arbeiter und An­
gestellten betrug am 30. Ju n i 1934 23 254 Mann, sie stieg bis 
zum Ende des Berichtsjahres auf 24 545 Mann. Die Durchschnitts­
zahl der F e ie r s c h ic h te n  auf den Schachtanlagen ging je an­
gelegten Arbeiter und Monat auf 1,41 zurück gegenüber 2,35 im 
Vorjahr und 3,32 im Geschäftsjahr 1932/33. Auf den H ü tten ­
werken wurde m it 47,1 Stunden je Woche nahezu die volle Arbeits­
zeit verfahren.

An A b g a b e n  und L a s te n  h a tte  das Unternehm en im ab­
gelaufenen Jah re  16 337 965 JIM  zu tragen. Die V e r s a n d r e c h ­
n u n g e n  für Lieferungen an Abnehmer betrugen 174 096200 
.JIM  gegen 141 608 545 JIM  im Vorjahre.

*jDie K o h len fö rd eru n g  stieg im Berichtsjahr um rd. 530 000 t 
oder um rd. 12%  gegenüber einer Zunahme im V orjahr um fast 
600 000 t. Die Steigerung der K okserzeugung war dagegen mit 
226 000 t  mengenmäßig ebenso hoch wie im V orjahr; sie betrug 
fast 19%  der Erzeugung im vorangegangenen Geschäftsjahr. 
Auf den Kaiserstuhlschächten wurde im März 1935 eine neue 
Koksofenanlage in Betrieb genommen. Außerdem wurden eine 
zweite Koksmahlanlage und eine Versuchs-Gasentschwefelungs­
anlage errichtet.

Die R o h stah le rzeu g u n g  überschritt um ein geringes die 
Erzeugung des Geschäftsjahres 1929/30, während die R o h e is e n ­
erzeugung hinter der des Jahres 1929/30 zurückbleibt. Der Grund 
hierfür liegt in dem im Jahre  1929/30 höheren Anteil der Thomas­
stahlerzeugung gegenüber dem vergangenen Geschäftsjahr, Von 
den in Angriff genommenen Neubauten wurde die Erweiterung 
des Kaltwalzwerks und eine Dwight-Lloyd-Sinteranlage in Be­
trieb genommen. Der Neubau der Lehrw erkstatt wurde seinem 
Zweck übergeben. Ferner wurden beschafft eine Stichlochstopf­
maschine für einen Hochofen, eine Kaltw indleitung von den 
Thomasgebläsen zum W indleitungsnetz der Hochofenanlage, 
zwei neue Erzzubringerwagen für die Hochofenanlage.

Dem A b s c h lu ß  ist folgendes zu entnehm en: Die gesamten 
R o h ü b e r s c h ü s s e  der Betriebe betrugen im abgelaufenen Ge­
schäftsjahre 91 482 035 JIM ', hinzu kommen die E rträge aus 
Beteiligungen in Höhe von 835 565 JIM  sowie sonstige Erträge 
mit 3 357 925 JIM , zusammen also 95 675 525 JIM . Demgegen­
über wurden benötigt für Löhne und Gehälter 54 912 660 JIM , 
soziale Abgaben 7 189 819 JIM , Renten 714 778 JIM , W ohlfahrts­
ausgaben 9 55 009 JIM , Zinsen 1971327 JIM , Steuern 10 715119 JtM  
und sonstige Aufwendungen 3 350 122 JIM , insgesamt »Iso 
79 808 835 JIM , so daß sich ein R o h g e w in n  von 15 866 690 JIM  
ergibt. U nter Berücksichtigung der Abschreibungen von 
14 833 699 JIM  und zuzüglich 2 369 194 JIM  Vortrag aus dem 
Vorjahre verbleibt ein R e in g e w in n  von 3 402 186 JIM .
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Nach vier Jahren  der Dividendelosigkeit sollen hieraus e rst­
malig wieder 3 054 000 JIM  Gewinn (3 % auf 101 800 000 JIM  
Stammaktien) ausgeteilt, 3537 JtM  Zinsen (3 % auf 117 900 JIM  
Genußrechte der Bergwerks-Gesellschaft Trier m. b. H. i. L.) 
gezahlt und 344 649 JIM  auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Klöckner-Werke, A.-G., Berlin (Hauptverwaltung in Castrop- 
Rauxel). — Die günstige Entwicklung der deutschen W irtschaft 
hat im Geschäftsjahre 1934/35 angehalten und ohne U nter­
brechung eine Festigkeit gezeigt, wie seit vielen Jahren  nicht 
mehr. Im  S te in k o h le n b e r g b a u  ist bei einer im großen und 
ganzen befriedigenden Absatzzunahme von etwa 10 % die Zahl 
der Beschäftigten weiter langsam gestiegen; die Lagerbestände 
konnten, wenn auch nur allmählich, so doch stetig weiter zurück­
geführt werden. Um die ungleichmäßige Beschäftigung der Be­
legschaften auf einem Teil der Ruhrzechen zu beheben, ist eine 
freie Verständigung unter den Zechen zustande gekommen, welche 
für den kommenden W inter einen Ausgleich untereinander vor­
sieht, so daß alle Belegschaftsmitglieder auf jeder Schachtanlage 
nicht unter 21/22 Schichten je Monat beschäftigt werden. Auf 
dem E is e n m a rk t  bewegte sich die Nachfrage sowohl im Inlande 
als auch im Auslande in einer noch stärker aufsteigenden Linie. 
Gegen Ende des Geschäftsjahres nahmen die Abrufe noch weiter 
zu. Der Absatz nach dem Auslande in Walzerzeugnissen konnte 
um rd. 20 % erhöht werden. Der erhöhte Beschäftigungsgrad in 
Deutschland hatte  naturgem äß einen stärkeren Rohstoffbedarf 
zur Folge; nennenswerte Schwierigkeiten in der Versorgung der 
Werke haben sich nicht ergeben.

Kohlenförderung und Eisenerzeugung stellten sich wie folgt:
1930/31 1931/32 1932/33 1933/34 1934/35’

t t t t t
Kohlen . . . . 3 138 317 2 319 289 2 333 984 2 687 446 2 965 834
Koks . . . . 969 667 629 817 593 331 713 056 844 682
Ammoniak . . 13 588 9 217 8 503 10 246 11 733
Benzol . . . . 7 640 4 887 4 698 5 692 6 931
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 S tand des Jahres 
1929/30. Die Roheisenerzeugung stieg um fast 50 % . Der starke 
Anteil der Werke an Qualitäts- 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 G e fo lg s c h a f t  stellte sich am 30. Jun i 1935 auf 19 221 
Arbeiter und Angestellte gegen 17 708 am gleichen Tage des Vor­
jahres; einschließlich der m it der Berichtsgesellschaft verbundenen 
Werke waren beschäftigt 31 713 gegen 28 810. Der besseren Be­
schäftigung entsprechend war die L o h n -  und G e h a lts s u m m e  
um etwa 20 % höher, ungerechnet solche Beträge, die an Gefolg- 
schaf: smitglieder vornehmlich nach sozialen Gesichtspunkten 
im Dezember 1934 zusätzlich gezahlt wurden.

Die Gesellschaft weist erneut darauf hin, daß die Reichsbahn 
ihre als berechtigt anerkannten W ünsche wegen H e r a b s e tz u n g  
der F r a c h te n  immer noch nicht erfüllt hat. Die Reichsbahn 
hat im Berichtsjahre von den Klöckner-W erken gegenüber dem 
Tiefstände von 1932/33 an  Bahnfracht fast 100 % mehr einge­
nommen bei einer Gesamtmehreinnahme aus dem Güterverkehr 
von nur 26,5 %. Dieses Beispiel zeigt die gewaltige Mehrbe­
lastung der trockenen Werke und sollte endlich zu einem gerechten 
Ausgleich führen. Zudem würde der Frachtausfall sicherlich

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

%Die außergewöhnlichen Anstrengungen der Gesellschaft, 
ihre Erzeugnisse auf dem W eltm arkt zu behaupten und den Ab­
satz weiter zu vermehren, hatten  naturgemäß eine Verminderung 
der Durchschnittserlöse zur Folge. Die günstige Mengenentwick­
lung wirkte sich selbstkostenmindernd aus; demgegenüber 
standen aber Preisminderungen und erhöhte Ausfuhrlasten, die 
um so stärker ins Gewicht fielen, je mehr die Ausfuhr bei den 
schlechten W eltmarktpreisen gesteigert wurde.

Die H o c h o fe n - ,  S ta h l-  und W alzw erk sb etrieb e  konnten 
während des ganzen Jahres, schon wegen der besseren und gleich­
mäßigeren Ausnutzung der vorhandenen Anlagen, g latt und 
erfolgreich durcharbeiten. Die in den letzten Jahren  und im 
Berichtsjahre verstärkt vorgenommenen Verbesserungen und 
Erneuerungen, besonders in den Siemens-Martin-Stahl- und W alz­
werken zeigten die erwarteten Ergebnisse. Auf dem W erk  H a sp e  
wurde eine neue Kesselanlage in Betrieb genommen; die K raft­
anlage wird durch eine neue Turbine erweitert. Auf dem W erk  
O s n a b rü c k  ist ein neues Radreifenwalzwerk in Betrieb ge­
kommen. In  den Verarbeitungsbetrieben aller Werke wurden 
in verstärktem  Maße die maschinellen Einrichtungen verbessert, 
um den ständig weiterwachsenden Ansprüchen an Güte und 
Ausführung der Erzeugnisse gerecht werden zu können.

Die G ew in n - und V e r lu s t r e c h n u n g  weist eine R o h ­
e in n a h m e  von 77 335 860 JIM  aus. Nach Abzug von 41 247 327 
Reichsmark Löhnen und Gehältern, 5 713 468 JIM  Sozialaus­
gaben, 11 068 214 JIM  Abschreibungen, 3 832 946 JIM  Zinsen, 
5 617 827 JIM  Steuern und 5 621 256 JIM  sonstigen Aufwen­
dungen verbleibt ein R e in g e w in n  von 4 234 823 JIM . Hiervon 
werden 3 150 000 JIM  Gewinn (3 % auf 105 Mill. JIM  Aktien­
kapital) ausgeteilt und 1 084 823 JIM  auf neue Rechnung vor­
getragen.

Von den der Berichtsgesellschaft nahestehenden U nter­
nehmungen schloß die H u m b o ld t - D e u tz m o to r e n - A k t ie n ­
g e s e l l s c h a f t ,  Köln-Deutz, m it einem Gewinn von 1139550 JIM  
ab, aus dem eine Dividende von 3 % verteilt wird. Der vor­
liegende Auftragsbestand sichert der Gesellschaft auch für die 
kommenden Monate eine ausreichende Beschäftigung. Die Ge­
folgschaftszahl stellt sich auf 8668. Auch die G e isw e id e r  
E is e n w e rk e , A k t ie n g e s e l l s c h a f t ,  arbeiteten in dem am
30. Jun i 1935 abgelaufenen Geschäftsjahre m it Gewinn, so daß 
ein weiterer Teil des früheren Verlustes abgedeckt werden konnte. 
Die Gesellschaft beschäftigt 1016 Arbeiter und Angestellte. Die 
Bilanz der R h e in is c h e n  C h a m o tte -  u n d  D in a s -W e rk e  zum
31. Dezember 1934 zeigte einen Gewinn von 124 452 JIM , durch 
den der restliche Verlustvortrag aus den Vorjahren in Höhe von 
118 846 JIM  abgedeckt werden konnte. Der überschießende Be­
trag  von 5606 JIM  wurde auf neue Rechnung vorgetragen. Die 
Gesellschaft ist der Beschäftigungslage bei den H ütten  e n t­
sprechend auch im laufenden Jahre gu t m it Aufträgen versehen. 
Das Saarwerk Ottweiler ist seit dem 1. April d. J . wieder in 
eigene Verwaltung genommen worden. Die G e w e rk s c h a f t  
V ic to r - S t i c k s t  o ff w e rk e  erzielteeinen Gewinn von 101636 JIM . 
Entsprechend den Bestrebungen, die fehlenden Roh- und Ver­
brauchsstoffe durch neue Verfahren selbst herzustellen und dam it 
die Devisenbilanz zu erleichtern, wurde nach erfolgversprechenden 
Ergebnissen der Versuchsanlage m it dem Bau einer Hauptanlage 
für Benzingewinnung begonnen.

Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Kurzer B ericht über die S itzung des V orstandes am  
15. O ktober 1935 im  E isen hü ttenh ause.

A nw esend s in d  vom  V o r s ta n d :
A. V o g le r (Vorsitz), F. B a r ts c h e r e r ,  E. B r a n d i ,  A. B r ü ­
n in g h a u s , F. D o rfs , H. F r o i t z h e im ,  P. G o e re n s ,  K. 
G rosse , R. H e n n e c k e , E. H e rz o g , O. H o lz , A. J u n i u s ,
H. K le in , A. K l in k e n b e r g ,  F. K ö rb e r ,  A. N ö ll ,  0 . P e t e r -  
sen , K. R e in h a r d t ,  W. R o h la n d ,  W. S c h ä fe r ,  E . H. 
S c h u lz , A. S p a n n a g e l ,  A. S ta d e ie r ,  A. T h ie le ,  F. 
T h y sse n , C. W a llm a n n , O. W e d e m e y e r , K. W e n d t ,
E. W ie g an d , A. W ir tz ,  F . W ü st;

von d e r  G e s c h ä f t s f ü h r u n g :
K. B ie r b r a u e r ,  H. F e y , E. L o h , M. P h i l ip s ,  H. S c h m itz ,
B. W e iß e n b e rg .

U nter dem Vorsitz von A. V o g le r  hielt der Vorstand seine 
Herbstsitzung ab.

E inleitend wurden einige geschäftliche Angelegenheiten 
erledigt. Der M i tg l i e d s b e i t r a g  fü r  d a s  J a h r  1936  soll 
in der gleichen Höhe wie im laufenden Jah re  sowohl von den 
inländischen als auch von den ausländischen Mitgliedern erhoben 
werden. Den Mitgliedern wird eine Zahlungsaufforderung dem ­
nächst zugehen. Die deutschen Mitglieder werden dabei gebeten, 
auch fü r die N o th i l f e  f ü r  u n s e re  M i tg l ie d e r  wieder einen 
freiwilligen Beitrag zu leisten.

Dem § 10 der neuen Satzungen, der Bestimmungen über das 
tu r n u s g e m ä ß e  A u s s c h e id e n  d e r  M i tg l ie d e r  d e s  V o r ­
s t a n d e s  enthält, wurde durch Festlegung der Reihenfolge des 
Ausscheidens durch das Los Rechnung getragen.
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Nach § 16 der Satzungen sind für Streitigkeiten zwischen 
Mitgliedern in Fragen des Berufs und der Berufsehre E h r e n ­
g e r ic h te  vorgesehen. Der Entw urf der Geschäftsordnung für 
diese Ehrengerichte, die vom Vorsitzenden zu erlassen ist, wurde 
einem kleinen Ausschuß zur Mitprüfung zugewiesen.

Die T e iln a h m e  v o n  N ic h tm i tg l i e d e r n  a n  d e n  V o ll­
s i tz u n g e n  d e r  F a c h a u s s c h ü s s e  wird vom Vorstand nach 
wie vor als unzulässig angesehen. Die Werke sollen erneut auf 
diesen S tandpunkt hingewiesen werden.

Der Zeitpunkt der diesjährigen H a u p tv e r s a m m lu n g  ist 
früher 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, während die zweite Gruppe nachm ittags tagen und sich 
vorwiegend m it werkstoffkundlichen Fragen befassen wird. Von 
der bisher üblichen Parallelschaltung zweier Gruppensitzungen 
am Vormittag ist bewußt Abstand genommen worden, um den 
Mitgliedern die Möglichkeit zu geben, alle bedeutungsvollen Vor­
träge zu hören. Den beiden Gruppensitzungen folgen am Abend 
der Kam eradschaftsabend und am nächsten Tage die eigentliche 
Hauptversammlung, deren Abschluß ein gemeinsames M ittag­
essen bildet. Einen wichtigen Punkt der Tagesordnung der H aupt­
versammlung bildet die Uebergabe des Neubaues des Kaiser- 
W ilhelm-Instituts für Eisenforschung, dessen Besichtigung den 
Mitgliedern während der Hauptversammlung ermöglicht werden 
soll. Einzelheiten der Tagesordnung der Hauptversammlung 
werden in „Stahl und Eisen“ bekanntgegeben.

Das K a i s e r - W i lh e lm - I n s t i t u t  f ü r  E is e n fo r s c h u n g  
hat seine neue H eim stätte 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, daß diese F rist ungefähr innegehalten werden konnte. 
Der Direktor des In stitu ts nahm die Gelegenheit wahr, dem 
Vorstande und der Eisenindustrie für die Erstellung des neuen 
Institu ts, das nach Umfang und Ausstattung eines der schönsten 
und besteingerichteten seiner A rt sei, seinen und seiner Mit­
arbeiter herzlichen Dank auszusprechen.

Im  Zusammenhang m it einem Bericht über die Arbeiten der 
B e ic h s g e m e in s c h a f t  d e r  t e c h n is c h - w is s e n s c h a f t l ic h e n  
A r b e i t  (RTA) wurde zu wichtigen Fragen Stellung genommen. 
Die im Jahre 1936 für die RTA und den NSBDT aufzubringen­
den Mittel wurden bewilligt.

Fragen der R o h s to f f v e r s o r g u n g  wurden, wie in den 
meisten Sitzungen des Vereins, besonders in den Sitzungen der 
Fachausschüsse, auch in der Vorstandssitzung angeschnitten.

Ueber den heutigen S ta n d  d e r  W e rk s to f fn o rm u n g  
wurde dem Vorstand ein längerer Bericht e rstattet, der sich so­
wohl m it den deutschen als auch m it den internationalen Normen 
befaßte.

Eine ausgiebige Erörterung fand das Gebiet der H och* 
sc h u l-  u n d  F a c h s c h u lf r a g e n .  Der Zugang zum Hochschul­
studium  ist in außerordentlichem Maße zurückgegangen, zweifel­
los auch bedingt durch die Zwischenschaltung des Arbeits- und 
Wehrdienstes. Möglichkeiten, den Folgen dieser Entwicklung 
entgegenzutreten, wurden eingehend besprochen. Ueber den 
mangelnden Zugang zu den hüttenm ännischen Fachschulen und 
deren Ursachen wurde eingehend gesprochen; den Fragen soll 
nachgegangen werden.

Zum Schluß der Sitzung kamen noch verschiedene Ange­
legenheiten aus den laufenden Arbeiten der Geschäftsstelle zur 
Sprache, über die hier nicht im einzelnen berichtet zu werden 
braucht, weil Anfang des neuen Jahres der ausführliche Bericht 
über die Tätigkeit im Jahre 1935 in dieser Zeitschrift erscheinen 
wird.

A enderungen in  der M itg lied erliste .
Bernhardt, Paul, D irektor der Maschinenbau-A.-G. vorm. E hr­

hard t & Sehmer, Saarbrücken 3, Scheidter Str. 148.
Blank, Frank Herbert, Dipl.-Ing., Demag, A.-G., Duisburg; Mül­

heim (Ruhr)-Speldorf, Prinzenhöhe 26.

v. Creytz, Wolfgang, Dipl.-Ing., Deutsche Röhrenwerke, A.-G., 
W erk Phoenix, Düsseldorf, Wilhelm-Heinrichs-Weg 5.

Fuchs, Paul, Ingenieur, Halle (Saale), Z inksgartenstr. 4.
Hanke, Emil, D irektor, Düsseldorf, Hans-Sachs-Str. 53.
Harr, Albrecht, Dipl.-Ing., Stahlwerkschef, Hoesch-KölnNeuessen, 

A.-G. für Bergbau u. H üttenbetrieb, Dortm und, Eberhardstr. 17 
(ab 1. 1. 1936 Eberhardstr. 25).

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

Kathner, Arthur T., Berat. Ingenieur, P ittsburgh (Pa.), U .S.A.;
z. Z. Essen, W itteringstr. 14.

Klostermann, Helmut, H ütteningenieur, Fa. R ichard Rinker, 
G. m. b. H., Neubrandenburg (Meckl.).

Kofler, Franz, Dr.-Ing., August-Thyssen-H ütte, A.-G., Werk 
H ü tte  Ruhrort-M eiderich, D uisburg-Ruhrort, Kringelkamp 24. 

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

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

Matthaei, Hans, Dipl.-Ing., Betriebsführer der Mannesmann- 
röhren-W erke, Abt. Grillo Funke, Gelsenkirchen-Schalke, 
V iktoriastr. 68.

Paul, Hans, Dipl.-Ing., D irektor, Durlach (Baden), Bergwaldstr. 6. 
Petersen, Karl-Fritz, P rokurist der Fa. H. C. E. Eggers & Co., 

G. m. b. H., Ham burg-Billstedt, H orner Str. 8.
Poensgen, Otto, Dipl.-Ing., D irektor, A.-G. der Dillinger H ütten­

werke, Dillingen (Saar).
Reinfeld, Hans, D r.-Ing., Travem ünde (Ostsee), Steuerbord 2. 
Rubens dörffer, Fritz, Dipl.-Ing., Bergische Stahlindustrie,

Remscheid, Am Hagen 17.
Schäfer, Eduard, Dipl.-Ing., Daimler-Benz, A.-G., Berlin-Marien­

felde; Berlin-Tempelhof, Germ aniastr. 3.
Stollenwerk, Peter, Betriebsleiter der Fa. Rheinischer Vulkan 

Chamotte- u. Dinaswerke m. b. H ., Oberdollendorf (Rhein). 
Theusner, M artin, D r.-Ing., E rste r Geschäftsführer der Fa. 

Krausewerk, G. m. b. H ., Niederschles. Eisen- u. Stahlwerke, 
Neusalz (Oder), Berliner Str. 52.

Zumbusch, Wilhelm, D ipl.-Ing., Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., 
Krefeld, Bism arckplatz 38.

Eisenhütte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Dienstag, den 29. Oktober 1935, 16 Uhr, findet im Kon­
ferenzzimmer des Reichsbahnhotels zu B e u th e n  (O.-S.) die 

39. Sitzung der Fachgruppe Hochofen und Kokerei
s ta tt  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
1. Besprechung des Arbeitsplanes 1935/36.
2. G e g e n w ä r t ig e r  S ta n d  d e r  c h e m is c h e n  V e re d e lu n g s ­

v e r f a h r e n  f ü r  S te in k o h le  u n d  ih re  B e d e u tu n g  fü r  
O b e rs c h le s ie n .  B erichterstatter: Dr. P. D a m m , Hinden- 
burg (O.-S.).

3. Verschiedenes, Betriebsfragen.

Eisenhütte Südwest,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Donnerstag, den 31. Oktober 1935, 15.30 Uhr, findet im 
großen Saale der Handelskam mer, Saarbrücken, Hindenburg- 
straße, eine
Gemeinschaftssitzung der Fachgruppen Maschinenwesen und 

Walzwerk
s ta tt  m it folgender Tagesordnung:
1. D ie  V e rw e n d u n g  v o n  L a g e r - ,  S p a r -  u n d  E r s a t z ­

s to f f e n .  B erichterstatter: D irektor G. H u b e l ,  Neunkirchen.
2. P r e ß s to f f ,  d e r  n e u e  W e rk s to f f .  B erichterstatter: Direk­

to r K u n tz e ,  Spremberg.
3. Verschiedenes.

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
am 30. Novem ber und 1. D ezem ber 1935 in D ü s s e l d o r f .


