GLUCKAUF

Berg- und Huttenméannische Zeitschrift

Nr. 24

12. Juni 1926

62. Jahrg.

Der gegenwartige Stand des Kokereiwesens in den Vereinigten Staaten.

Von Dr. H. Niggemann,

Bottrop.

(SchluR.)

Betrieb der Kokereianlagen.

Graphitansatze.

Im Gegensatz zu den deutschen Kokereien machen
sich auf den amerikanischen durchweg starke
Qraphitansatze geltend, die sowohl an den Wanden
als auch unter dem Kammergewdlbe der Ofen in
mehrere Zentimeter starken Krusten auftreten. Da sich
die Anséatze bei allen Ofenbauarten finden, sind sie
nicht auf die Beheizungsweise der Ofen, sondern
auf die Eigenart der amerikanischen Kokskohle
zurickzufihren. Die hohe Temperatur, mit der die
kurz garenden Ofen in Amerika betrieben werden,
spielt bei den Graphitansatzen wahrscheinlich eben-
falls eine Rolle. Um der starken Ausscheidung
zu begegnen, hat man sich darauf eingestellt, die
Kammern regelméBig zu liften, indem man zwischen
Ausdricken des Koks und Fillen der Kammer bei
teilweise gedffneten Steigrohr- und Fiillochdeckeln
die Kammer jeweils 20 min sich selbst Uberl&Bt.
Die durchziehende Luft brennt dann den Graphit weg.
Mit dieser MalRnahme sind natidrlich nicht unbetrécht-
liche Wérme- und Zeitverluste verbunden.

Bei den meisten Ofen werden auch die Gas-
kandle und Gasdisen zur Entfernung von Graphit-
ausscheidungen regelmaRig mit Luft durchgespilt, ein
Verfahren, das neuerdings auch in Deutschland Ein-
gang gefunden hat. Das Luften wird selbsttatig durch
die Umstellung eingeleitet.

Wagung der Kokskohle.

Die durchgesetzte Kohle wird durchweg gewogen,
indem man das Gewicht jeder FilKvagenladung auf
einer unter dem Kohlenturm befindlichen Wage fest-
stellt. Die Wégung erfolgt entweder selbsttdatig oder
durch den Fiullwagenfuhrer, der zu diesem Zweck
von der Fiullwagenbihne auf eine seitlich unter dem
Kohlenturm angebrachte Wagebihne tritt (Byproduct
Coke Corp.).

Fiillwagen.

Die Fillwagen sind zur Vermeidung des Haften-
bleibens von Kohle mit runden Trichtern ausgestattet
(Abb. 7). Unten haben die Trichter ausziehbare An-
satze (Abb. 8), durch deren Senkung vor dem Fillen
der Kammer ein méglichst dichter AbschluB zwischen
Fulltrichter und Fillochrahmen erzielt wird. Diese
Einrichtung ist hauptsachlich fir die Verwendung von
ungewaschener, beim Einfillen sofort stark gasender
Kohle von Wichtigkeit, damit der Fillwagenfiihrer
nicht durch die aus dem Fulloch schlagenden Gase

und Flammen behelligt wird. Auferdem vermeidet

man Kohlenansammlungen neben dem Filloch.
Vielfach sind an den Fullwagen besondere Ein-

richtungen vorgesehen, die bewirken, daB die Trichter

Abb 7. Fullwagen mit runden Trichtern.

stets die gleiche Kohlenmenge erhalten. Zu diesem
Zweck ist oben auf jedem Fulltrichter ein Rohrstutzen
angebracht (Abb. 8), durch den die Kohle aus dem
Turm eingefuhrt wird.
DerSchiittkegel zwischen
Rohrstutzen und Trich-
terwand muB stets gleich
sein; den kleinen Schitt-
kegel auf dem Rohr-
stutzen streicht man ab.
Die Einrichtung ist sehr
einfach, aber wichtig,
weil ein geregelter Ofen-
betrieb unbedingt eine
gleichmaBige Kammer-
fullung erfordert. Neuer-
dings versieht man den
Fillwagen noch  mit
einem Hebelwerk, mit
dessen Hilfe der Full-
wagenfihrer vom Full-
wagen aus die Fulloch-
deckel abheben kann
(American Gas Co.). Die
langen Ofen haben finf
Fullécher.

Bei den Roberts-Ofen liegt das Fullwagengleis
nicht auf der Ofendecke, sondern auf den Anker-
standern, und zwar bei der alten Bauart auf den
Verlangerungen der Ankerstdnder, so daB der Full-
wagen als Hangebahnwagen lauft (Abb. D), und bei

Abb. 8. Filltrichter mit aus*
ziehbarem Ansatz und oberhi
Rohrstutzen.
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der neuen Ausfihrung unmittelbar auf den obern
Enden der Ankerstdnder. Auf diese Weise soll die
Ofendecke vor den durch das Fahren des Fullwagens
hervorgerufenen Erschitterungen bewahrt werden.

Abb. 9. Auf den Verléngerungen der Ankerstinder
laufender Fullwagen,

Die Ansichten dariber, ob es besser ist, den Fiull-
wagen statt auf der Ofendecke auf den Ankerstdndern
laufen zu lassen, sind indessen geteilt, da sich die
Ubertragung der Erschiitterungen auf die Anker-
stdnder vielleicht schédlicher auswirken kann als die
Beanspruchung der Ofendecke. Erwahnenswert ist in
diesem Zusammenhang noch, dall die Fullwagen zur
Schonung der Ofendecke meist gefedert sind.

Fultgasabsaugung.

Haufig befindet sich an jedem Steigrohr unten
eine Dampfzufihrung. Kurz nach dem Fillen, nach-
dem die ersten Fillgase ins Freie getreten sind, blast
man Dampf in das Steigrohr und befdrdert so die
Fullgase bereits vor dem SchlieBen der Fullochdeckel
in die Vorlage. Die DeckelschlieRer koénnen dann,
ohne eine starke Belastigung durch die Fillgase zu
erfahren, ihre Arbeit verrichten, und es entweicht dann
nur noch ein kleiner Teil der Fillgase, die sich aus
der gasreichen, trocknen Kohle sofort in gewaltiger
Menge entwickeln, ins Freie.

Ojenkdpje und -turen.

Die Ofenkopfe sind bei fast allen Ofenbauarten
durch LJ-férmig um die Kdpfe herumgreifende Eisen-
platten eingefallt. Die Ankerstander reichen bei den
neuern Ofenanlagen von der Unterkante des Regene-
rators bis zur Oberkante des Ofenblocks. Bei den fast
4 m hohen Becker-Ofen der Byproduct Coke Corp.
haben sie eine Ldnge von nicht weniger als 10 m und
bestehen aus 40-em-L_i-Eisen. Bei den neuen Roberts-
Ofen der American Gas Co. werden sie im obern Teil
mit Wasser gekuhlt.

Als Turen finden hauptséchlich die auch bei uns
sehr verbreiteten Stopfentiiren Verwendung. Selbst-
dichtende Tiren, die sich neuerdings in Deutschland
sehr gut einfihren (Patent Beckers), wurden auf
keiner Kokerei angetroffen. Das Abheben der Tiren
erfolgt, ebenso wie bei unsera neuern Anlagen, auf
der Maschinenseite durch eine auf der Ausdrick-
maschine befindliche Tirabhebevorrichtung und auf
der Koksseite durch einen vor den Ofen laufenden
Tirabhebewagen, der gleichzeitig auch das Koks-
kuchen-Fihrungsgehduse tragt. Beide Tirabhebe-
vorrichtungen ldsen auch durch einfaches Anheben
der Klauen unmittelbar vor dem Wegnehmen der Tir
die Turriegel. Das Anlegen der Riegel nach Einsetzen
der Tur erfolgt entsprechend durch einfaches Senken
der Klauen. Die Tirriegel sind um Bolzen drehbar
an der Tir befestigt und greifen, der obere rechts.
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der untere links, hinter die an den Seiten der Anker-
stdnder angebrachten schrdag stehenden Winkelstiicke.
Verriegelung und Entriegelung der Tiren sind also
denkbar zweckmdaRig ausgestaltet und erfordern keine
besondere Handarbeit. Entsprechende Einrichtungen
findet man auch bereits in Deutschland. Bei den
Semet-Solvay-Ofen werden die Tiren auf der Ma-
schinen- und auf der Koksseite durch je eine Seilzug-
einrichtung hochgezogen. Stopfentiiren kann diese
Einrichtung nicht bedienen.

Bei allen Ofenanlagen werden die Dichtungs-
flaichen an den Tiren und Ofenkdpfen vor dem
SchlieBen der Kammern jedesmal sehr sorgféltig mit
Kratzern und Schabern gereinigt, aufeinigen Kokereien
sogar ab und zu mit dem Sandstrahlgebldse (Chicago
Byproduct Coke Corp.).

Als Besonderheit der neuesten Becker-Ofen der
Byproduct Coke Corp. ist noch hinsichtlich der Aus-
bildung von Stopfentiren und Heizwandkdpfen zu
erwdhnen, daB hinter jeder der beiden Schmierfugen
von unten bis oben ein senkrechter Kanal verlduft.
Da unten in der Kammer ein gréBerer Druck herrscht
als oben, kénnen die unten zwischen Heizwand und
Stopfentlr durchtretenden Gase durch die Kanale in
den obern Teil der Kammer zuriickstromen. Auf der
genannten Anlage ist noch bemerkenswert, dal der
Schmierwagen eine maschinenmd&Rig heb- und senk-
bare Plattform hat, was bei hohen Ofen zweifellos
zweckmaBig ist.

Ausdrickmaschinen.

Die Awusdrickmaschinen sind durchweg sehr
schwer gebaut und haben, da die Laufschienen nicht
auf Gewdlben in der Hohe der Ofensohle, sondern in
Geldandehohe liegen, hohe Unterbauten. Der Driick-
kopf fillt bei den neuen Becker-Ofen fast den ganzen
Kammerquerschnitt aus. Mit der hochgebauten Aus-
drickmaschine ist der Nachteil verbunden, dall die
sonst unter der Fahrbahn vorhandenen R&ume, die
man gut als Stapelrdume usw. verwenden kann, fort-
fallen. AuRerdem ist die Maschine infolge des hohen
Unterbaus {bermaRig schwer und teuer. Die auf
Gewdlben in der Hohe der Ofensohle laufenden Aus-
drickmaschinen sind daher wohl zweckmé&Riger.

Die Ausdrickmaschinen haben hdufig oben eine
besonders verldngerte Laufbihne, von der aus das
Losen des Lehms vom obern Teil der Tir erfolgt.
Bei der Woodward Iron Co. tragt die Ausdrick-
maschine unter der Planierstange einen Behalter zum
Auffangen der von der Planierstange mitgerissenen
Kohle. Bei der Sloss Sheffield Steel ~ Iron Co. ist
mit der Ausdriickmaschine ein Kiibelwagen gekuppelt,
der allen auf der Maschinenseitenrampe liegenden
Abfall (Lehm, Kohle usw.) aufnimmt. Beide Ein-
richtungen sind fir die Sauberhaltung der Anlagen
zweckmaBig.

Selbsttaiigc Umstellung und Kaniinzugrcglung.

Die Umstellung von Gas und Luft erfolgt bei
allen Koksofenanlagen selbsttéatig durch eine Uhr.
Bei den neuen Becker-Ofen wird auch selbsttatig be-
wirkt, daB sich das Gas erst eine gewisse Zeit nach
erfolgter Umstellung der Luft wieder einschaltet.
Hierdurch erreicht man, da der Regenerator, durch
den vor der Limstellung die Verbrennungsgase abge-
fuihrt werden, zundchst mit Luft ausgespllt und von
Rauchgas befreit wird und daf das Gas beim Austritt
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aus den Disen sofort Luft zur Verbrennung vorfindet.
Auf diese Weise vermeidet man die Gasverluste, die
sonst jedesmal bei der Umstellung infolge der unvoll-
stdndigen Verbrennung auftreten, sowie das Rauchen
des Kamins. Beim Versagen der Umstellungseinrich-
tung tritt selbsttatig eine LarmVorrichtung in Tatigkeit.

Bei den neuen Becker-Ofen findet man auch
selbsttadtige Kaminzugreglung. An den Kaminfuchs ist
ein Luftkanal mit einer Drosselklappe angeschlossen,
welche die eintretende Luftmenge entsprechend der
Starke des Kaminzuges regelt und dadurch den
Kaminzug stets gleichmaRig erhalt. Ahnliche Einrich-
tungen findet man bekanntlich auch auf deutschen
Kokereien.

Teervorlagen.

Die Teervorlagen sind nicht U-férmig gestaltet,
sondern im Querschnitt kreis- oder eirund. Diese
billigere und kraftigere Ausfihrungsform hat man in
Deutschland merkwiirdigerweise schon seit langer Zeit
fallen gelassen.

Sehr bemerkenswert ist, daB im allgemeinen die
Vorlagen nicht mit Teer, sondern mit Kondensat von
den Gaskiihlern, d. h. mit Ammoniakwasser gespilt
werden. Auf den Anlagen, auf denen diese Ammoniak-
wasserspilung noch nicht vorhanden ist, beabsichtigt
man, sie einzurichten. Diese Arbeitsweise ist zwar
bei uns nicht ganz unbekannt, wird aber kaum oder
gar nicht angewendet. Die Ammoniakwasserspiilung
der Vorlage besteht darin, daB in den zur Vorlage
abfallenden Teil jedes Steigrohrs aus einer Dise
Ammoniakwasser eingespritzt wird, das dann in die
Vorlage lauft. Die Diise ist so eingerichtet, dal das
ausspritzende Ammoniakwasser in feiner Verteilung
den ganzen Rohrquerschnitt erfullt und durch starkes
Anprallen an die innere Rohrwand die Bildung von
Anséatzen verhitet. AuRerdem wird h&ufig neben jeder
Steigrohreinmindung in die Vorlage Ammoniakwasser
unmittelbar in diese eingespritzt. Die Ammoniak-
wassereinspritzung bietet folgende wichtige Vorteile:
Unmittelbare Abkihlung der heien Destillationsgase
auf 80-90°. Dadurch wird die weitere Zersetzung
der Gasbestandteile unterbunden; es tritt kein Dick-
teer mehr in der Vorlage auf, und das lastige Teer-
schieben fallt ganz fort. Hdéchstwahrscheinlich wird
auch das Teerausbringen gesteigert. Ferner wird
durch die schnelle, starke Abkihlung eine Zusammen-
ziehung des Gases hervorgerufen, die durch Saug-
wirkung das schnelle Austreten der Gase aus den
Steigrohren in die Vorlage unterstiitzt. Endlich
werden infolge der niedrigen Temperatur Vorlage und
Saugleitung geschont und die Bewegungen der Vor-
lage bei Witterungsschwankungen gemildert. Auch
kann man die Saugleitung enger wahlen, w'eil das
Gasvolumen infolge der niedrigen Temperatur kleiner
ist. Je Dilise werden insgesamt 45 1 Kondensat je min
eingespritzt, und zwar unter einem Druck von 3Jt-1 at.
Besonders bei hohen, schmalen, heiRgehenden Ofen
hat sich die Ammoniakwasserspilung als auler-
ordentlich vorteilhaft erw'iesen. Die Vorlageventile
sind derart eingerichtet, da® man auch bei geschlosse-
nem Ventil die Kondensatspllung nicht abzusperren
braucht. Das Ventil hat né&mlich einen Wasser-
verschluB, durch den das Kondensat auch bei ge-
schlossenem Ventil in die Vorlage laufen kann.
Da sich die Absperrung der Diise beim Schliefen des
Vorlageventils eribrigt, werden die durch Unter-
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brechung der Einspritzung leicht eintretenden Ver-
stopfungen der Einspritzdiisen vermieden. Das Ventil
laRt sich spielend bedienen, wéahrend sich die gewdhn-
lichen Tellerventile leicht festsetzen. Die Vorlage soll
durch die Spilung mit Ammoniakwasser nicht ange-
fressen werden.

Einige von den behandelten besondern Einrich-
tungen und Arbeitsweisen an den Ofen sind, wie
bereits erwéhnt, auch bei uns nicht unbekannt. Teils
sind sie aber lberhaupt nicht eingefihrt, teils sind
sie friher einmal angewendet und spater aus irgend-
welchen Grinden wieder verlassen worden. Trotzdem
durfte aber ein Hinweis darauf als Anregung zur
erneuten Prifung dieser in Amerika offenbar be-
wahrten Einrichtungen gerechtfertigt sein.

Weiterbehandlung des aus den Ofen gedriickten Koks.

Die Ldschung, Befdrderung, Absiebung und Ver-
ladung des gedriickten Koks erfolgt durchweg in der
jetzt auch in Deutschland Ublichen Weise mit Ldésch-
wagen, Loschturm, Schrédgrampe, Gummifdérderband,
Rollenrost und Verladeband. Zum Koksléschen wird
hdufig das Abwasser der Ammoniakabtreiber unter
Zusatz von anderm Wasser verwendet, nachdem man
vorher den Kalk mit Schwefelsdure ausgefallt hat.
In diesem Falle 1aBt sich der Kleinkoks wegen seines
Phenolgeruches nicht als Hausbrand verwenden. Die
Loschdauer wird selbsttatig geregelt. Trockenkihl-
anlagen sind in den Vereinigten Staaten nicht vor-
handen, werden auch wohl nicht gebaut werden, da
die Kohlenenergie dort zu billig ist.

Am Auslauf der Schragrampe findet man ab und
zu Aufgabewalzen, welche die Aufgabe des Koks von
der Schragrampe auf das Band sehr gut regeln. Auf
den Gummiférderbandern sieht man héaufig glihende
Koksstiicke, was jedoch keine nennenswerte Schadi-
gung des Bandes hervorruft, weil das Band im Laufe
der Zeit eine gut schitzende Oberflache erhélt.

Bei den Gary-Werken dient zur Befdrderung des
Koks zur Sieberei auf der einen Anlage ein Fdrder-
band, auf der andern wird der Loschwagen selbst zur
Sieberei gefahren und dort in einen Aufzugkiibel ent-
leert. Dieser ist ein Schragkibel, aus dem der Koks
unmittelbar in die Aufbereitungsanlage rutschen kann.

Das Verladeband IaRt sich je nach der Hohe der
Koksschicht im Eisenbahnwagen heben und senken,
damit der Koks mdoglichst niedrig fallt.

Meist geht samtlicher Koks tber 20 mm in den
Hochofen. Auf zwei Anlagen verwendete man als
Hochofenkoks den Koks idber 25 mm und auf zwei
andern den Uber 32 mm. Jedenfalls ist festzustellen,
dal in Amerika die fiur den Hochofen (Ubliche
MindestkorngréfRe viel kleiner ist als in Deutschland.
Nach unserer Bezeichnungsweise kann man sagen,
dal in Amerika mit wenigen Ausnahmen alle Korn-
groBen, die Uber Perlkoks liegen, zum Hochofen
gehen. Unmittelbar am Hochofen wird dann noch-
mals der bei der Befdrderung entstandene Kleinkoks
unter 20 mm ausgeschieden.

Den Kleinkoks unter 20 mm trennt man meist
in die KorngréBen 0-10 und 10-20 mm. Die erst-
genannte wird auf Wanderrosten ohne Kohlen-
beimischung, die letztgenannte fiir Hausbrandzwecke
oder, wenn sich dafir kein Absatz findet, ebenfalls
auf dem Wanderrost verwendet. In Amerika wird
also der Kleinkoks unter 20 mm ohne Schwierigkeit
verwertet, wahrend man bei uns diesen Kleinkoks
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meist als minderwertig ansieht, so daR er sich nur
schwer und zu unzureichenden Preisen absetzen l4Rt.
Allerdings liegt die Verteuerung des Kleinkoks auf
der Kokerei in Amerika nahe, weil .Mittelprodukte aus
der Wasche nicht vorhanden sind. Auf der Anlage
der Carnegie Steel Co. in Clairton gelangt sogar die
aus dem Kleinkoks ausgesiebte Korngréfe von 10 bis
20 mm in den Hochofen, in den man sie, getrennt vom
GroRkoks, von Zeit zu Zeit lagenweise einbringt.

Beschajjenheii des Koks.

Der Koks der amerikanischen Kokereien ist im
allgemeinen sehr schon silbergrau, scheint aber
rissiger und daher weniger stiickfest zu sein als der
beste deutsche Hochofenkoks. Ob er in der Gesamt-
heit seiner Eigenschaften tUber dem deutschen Koks
steht, lieR sich allein auf Grund der d&ulRern Merkmale
nicht feststellen.

Man wundert sich, daR in Amerika von der
Verbrennlichkeit des Koks kaum die Rede ist und
dalR man die Stlickfestigkeit und den Abrieb in
der Regel nicht feststellt. Die Kokerei der Youngs-
town Sheet & Tube Co. war von den besichtigten
Anlagen die einzige, auf der die Stickfestigkeit des
Koks bestimmt wurde. Dies geschah durch Herab-
stiirzen einer bestimmten Koksmenge aus einer Hohe
von 3 m und Bestimmung der auf die entstandenen
KorngroBen entfallenden Gewichtsmengen.

Auch die hinsichtlich des Wasser- und Aschen-
gehaltes an den Koks gestellten Anspriiche sind nicht
so scharf wie bei uns. Der Wassergehalt bewegte
sich auf den besichtigten Kokereien zwischen 2 und
5 «o, der Aschengehalt zwischen S und 14

Die Hauptanforderung, die man an den Koks
stellt, ist eine stets gleichmé&aBige Beschaffen-
heit. Ein hoherer Aschen- oder Wassergehalt oder
lberhaupt eine geringere Gite werden, soforn der
Koks stets dieselben Eigenschaften zeigt, vom Hoch-
ofenmann weniger bemangelt als Schwankungen in
der Beschaffenheit. Der Hochofenmann stellt seinen
Betrieb auf einen bestimmten Koks ein und fordert
hauptsachlich, daB er stets in derselben Beschaffen-
heit geliefert wird. Die StiickgroBe des Koks soll der
StlickgroRe der Erze einigermafen entsprechen, d. h.
zu einem grofRstiickigen Erz gehdrt ein groBstickiger
Koks und zu einem Kkleinstickigen Erz ein Kklein-
stickiger Koks. Bemerkt sei hier, dafl das in Amerika
zur Verhittung kommende Erz meist fein ist. So ent-
halten die vom Obern See stammenden Erze, die den
Hauptteil des Bedarfes decken, bis zu SO , Mulm.
Die vorwiegende Feinkdrnigkeit der Erze ist der
Grund, daB groBstiickiger Koks im allgemeinen nicht

gewliinscht wird. Brechen des Koks am Hoch-
ofen, das man in Deutschland vielfach als in
Amerika Ublich ansieht, wurde auf keinem der

besichtigten Huttenwerke vorgenommen. Vielleicht
liegt eine Verwechslung mit dem bereits erwéahnten
Absieben des Koks am Hochofen vor.

Bei der Trumbull Cliffs Furnace Co. verlangte
der Hochofenleiter merkwirdigerweise einen soge-
nannten grinen Koks, d. h. einen Koks mit 2 «
flichtigen Bestandteilen. Er behauptete, damit einen
groRem Durchsatz im Hochofen zu erhalten, und gab
an, daB er mit vollig ausgegartem Koks eine Tages-
erzeugung von 726 t Eisen und mit einem Koks mit
2*  fluchtigen Bestandteilen eine solche von S70 t
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erziele, bei einem Koksverbrauch von 850 kg je t
Eisen in beiden Fa&llen. Der in Amerika sehr
angesehene deutsche Eisenhittenmann M athesius
bestritt indessen entschieden die Richtigkeit dieser
Ansicht.

Ausnutzung der Ojenbedienungseinrichtungen.

Die Bedienungseinrichtungen (Fullwagen, Aus-
driick-, Planier- und Tilrabhebemaschine, Tirabhebe-
wagen, Schmierwagen, Ldschwagen) werden auf fast
allen Anlagen sehr gut ausgenutzt. Die nachstehende
Ubersicht gibt Aufschluf dartber, wieviel Kammern
auf den besichtigten Anlagen taglich von je einer
dieser Einrichtungen (Schmierwagen ausgenommen)
bedient werden und wie demzufolge die zeitliche Ver-
teilung der Bedienung der einzelnen Kammern ist.

Zahl der taglich  Zzeit fur eine

Anla"ge bedienten Ofenbedienung

(abgekiirzt) Kammern )
min
Carnegie Steeil . 249 bzw. 25S 6
Trumbull Cliffs” . . . . 90 16
Weirton Sleel2 . . . . 74 19

Fairfield Coke....cccoecvvnnnnne. 176 bzw. 21S S bzw. 7
Sloss Sheffield . . . . 1SO S
St. Louis Coke . . . . 160 9

Ilinois Steel*...cccoeeernee. 203 bzw. 21S 7 bzw. 6
Youngstown Sheet . . . 140 10
Chicago Byproduct . . . 150 9
Byproduct Coke . . . . 220 7
Wisconsin Steel . . . . 150 9
American Gas* . . . . 50 29

1 Zum Ausdricken und Planieren zwei »Maschinen.
1 Die Ausnutzung der Maschinen ist vorlaufig schlecht, da die Anlagen
noch nicht ausgebaut sind.

Vergleicht man hiermit die Ausnutzung der Ofen-
bedienungseinrichtungen auf deutschen Kokereien, so
ergibt sich, dafl sie hier im allgemeinen sehr schlecht
ist. Bei manchen Anlagen bedient eine Einrichtung
nur 40 Ofen taglich, auf &ndern werden zwar hohere
Zahlen erreicht, aber auch dort betragt die Aus-
nutzung immerhin nur einen Bruchteil der amerika-
nischen. Nur einige wenige grofe Kokereien iin
Ruhrbezirk koénnen hinsichtlich der Ausnutzung der
Ofenbedienungseinrichtungen dberhaupt einen Ver-
gleich mit den amerikanischen Anlagen aushalten.
Indessen bleiben auch diese immer noch erheblich
hinter der Kokerei der Carnegie Steel Corp. zurick.
Jedenfalls ist festzustellen, daB in Amerika von je
einer Ofenbedienungseinrichtung, d.h. flr je einen
Schichtlohn, das Vielfache an Kammern bedient wird
wie im allgemeinen in Deutschland. DaR es bei uns
leider noch Kokereien gibt, deren Ofen mit Hilfe von
Hand gefahrener kleiner Wagen beschickt werden und
deren Koks von Hand in den Eisenbahnwagen ge-
laden wird, sei nur nebenbei erwahnt.

Auf den Anlagen, auf denen das Ausdriicken und
Planieren durch zwei getrennte Maschinen erfolgt,
hat man entweder die normalen Ausdrick- und
Planiermaschinen, die sowohl dricken als auch
planieren koénnen, oder man benutzt Ausdrick-
maschinen ohne Planiervorrichtung und Planier-
maschinen ohne Ausdrickvorrichtung. Fir solche
Leistungen, wie man sie bei der Carnegie Steel Co.
findet, kommen nur die Doppelmaschinen in Frage,
die beide Arbeiten verrichten.

Im Gbrigen ist zu bemerken, daR alle diese Einrich-
tungen von kraftigster Bauart sind und daB sich die
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Arbeitsvorgange sehr schnell abspielen, ferner dafl fir
jede Vorrichtung eine Aushilfe bereitsteht, was bei
der auflerordentlichen Beanspruchung der Maschinen
zur Vermeidung von Betriebsunterbrechungen un-
erlaBlich ist.

Belegschaftsstiarke der Kokereien.

Die hohe Leistung und Ausnutzung der Ofen-
bedienungseinrichtungen hat natirlich zur Folge, daf
nur eine entsprechend geringe Anzahl von jeder
Gattung vorhanden zu sein braucht und daher ver-
héaltnismalRig sehr wenig Bedienungsmannschaften
erforderlich sind. Die Koksleistung je Mann und
Schicht ist infolgedessen sehr hoch und wird weiter
noch durch das groRe Fassungsvermdgen der
Kammern erhdht.

Um ein Bild von der Zahl und der Verteilung der
Arbeitskrafte an den Koksdfen zu geben, sei nach-
stehend die Ofenbelegschaft der groBten Kokerei-
anlage der Welt, der Zentralkokerei der Carnegie
Steel Co. in Clairton, im einzelnen aufgefuhrt. Auf
dieser Anlage sind 12 Gruppen von je 64 Koppers-
Ofen und 6 Gruppen von je 61 Becker-Ofen vor-
handen, die insgesamt taglich rd. 14000 t Koks
erzeugen. Je drei Ofengruppen sind zu einer Einheit
zusammengefalt, und jede dieser Einheiten hat zwei
Maschinen zum Ausdricken und Planieren, einen Fill-
wagen, einen Tirabhebewagen mit Kokskuchenhalter,
einen Loschwagen und die entsprechenden Aushilfs-
einriehtungen. An jeder Einheit werden bei den
Becker-Ofengruppen taglich 258 Ofen gedriickt und
darin 2710 t Koks hergestellt, wahrend man bei den
Koppers-Ofengruppen taglich aus 249 Ofen 2110 t
gewinnt. Fir diese gewaltigen Leistungen sind bei je
drei Ofengruppen nur folgende Arbeiter je Schicht
erforderlich: 1 Ausdriuckmaschinenfiuhrer, 1 Planier-
maschinenfihrer, 1 Flller, 1Tirwagenfihrer, 1 Lésch-
wagenfihrer, 2 Fillochdeckeloffner, 2 Teerschieber,
3 Schmierer (Druckseite), 2 Schmierer (Koksseite),
12 Lehmmacher, 1 Platzarbeiter, 1 Disenwaérter, 2
Hilfsdisenwarter, 12 Gasaufseher, zusammen 19 Mann.

In dieser Aufstellung fehlen die Pinseler. Die
Lehmschmierungen an den Tiren werden namlich
hier, wie auch auf manchen andern amerikanischen
Anlagen, nicht mit Lehmbrihe Gberpinselt. Der Grund
liegt wohl darin, dal nur Stopfentiiren mit schmalen
Schmierfugen verwendet werden und da man auler-
dem einen Lehm benutzt, der infolge besonders sorg-
faltiger Vorbehandlung und Mischung von besonders
zweckentsprechender Beschaffenheit ist.

Da allgemein in 3 achtstindigen Schichten ge-
arbeitet wird, sind an je 3 Ofengruppen 57 Mann
beschaftigt bei einer Kokserzeugung der neuen
Becker-Ofen von 2710 t und der altern Koppers-
Ofen von 2110 t je Tag. Weiter sei noch die Starke
der Ofenbelegschaft von 2 &ndern Kokereianlagen
erwéahnt. Die Byproduct Coke Corp. beschéftigt an
ihren beiden Becker-Ofengruppen 52 Mann bei einer
tdglichen Kokserzeugung von 2156 t, die Youngstown
Sheet & Tube Co. an ihren beiden Semet-Solvay-
Ofengruppen 48 Mann bei einer Kokserzeugung von
1690 t im Tag. In Koksleistungen ausgedriickt ergibt
sich bei diesen drei Zentralkokereien eine Koks-
erzeugung je Mann und Schicht der Ofenbelegschaft
von 47,5 t bzw. 37 t, 41,5 t und 35 t. Die Koppers-
Ofen der Carnegie Steel Co. weisen trotz bester Aus-
nutzung der Ofenbedienungseinrichtungen eine erheb-
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lich geringere Koksleistung als die Becker-Ofen auf,
weil die Kammern geringere Ladnge und Hohe haben.
Bei der Byproduct Coke Corp. ist trotz sehr guter
Ausnutzung der Ofenbedienungseinrichtungen und
trotz groRerer Hohe und Lange der Kammern die
Koksleistung niedriger, weil die Kammern nur 356 mm
breit sind. Die geringere Koksleistung der Youngs-
town Sheet & Tube Co. ist auf die schlechtere Aus-
nutzung der Bedienungseinrichtungen zurickzufihren.
Bei den Becker-Ofen der Carnegie Steel Co. ist zu
bedenken, daB sich die Koksleistung noch um 15 00
hoher stellen, also 55 t betragen wirde, wenn die
Kammern 4 m hoch und 13 m lang waren, ferner
daB sich die Koksleistung noch wesentlich erhdhen
wirde, wenn durch die Spllung der Vorlage mit
Ammoniakwasser die Teerschieber und durch den
Einbau von selbstdichtenden Tiren die Schmierer und
Lehmmacher fortfielen. Das sei angefihrt, um zu
zeigen, bis zu welchen Koksleistungen man nach dem
heutigen Stande der Kokereitechnik kommen kann.

Solche Leistungen haben die deutschen Kokereien
im allgemeinen nicht entfernt aufzuweisen. Bei uns be-
wegen sich die Leistungen meist zwischen 5 und 15 t
Koks je Mann und Schicht der Ofcnbelegschaft, und
zwar liegen sie meist ndher an 5 als an 15 t. Wenige
Anlagen reichen an 15t heran, und nur vereinzelte
gehen dariiber hinaus. Diese Zahlen lassen deutlich
erkennen, um wieviel billiger die grofen amerika-
nischen Kokereien gegeniber den deutschen arbeiten.

Gewinnung der Nebenerzeugnisse.

Der groBe Kohlendurchsatz der amerikanischen
Zentralkokereien erfordert entsprechend leistungsféhige
Nebengewinnungsanlageii. Da deren in den groften
Abmessungen ausgefiihrte Einzelvorrichtungen kaum
mehr Bedienungsmannschaft beanspruchen als die
unsrigen, die nur einen Bruchteil der Leistung er-
reichen, betragen die Lohnselbstkosten auch bei den
Nebengewinnungsanlagen in Amerika nur einen
Bruchteil der in Deutschland ublichen.

Bei der Carnegie Steel Co. gehdrt zu den Koppers-
6fen eine Nebengewinnungsanlage fir annahernd
13000 t Kohlendurchsatz je Tag in den Ofen, zu den
Becker-Ofen eine solche fiir reichlich 8000 t. Die
Kokerei der Gary-Werke hat eine Nebengewinnungs-
anlage fur reichlich 13000 t Kohlendurchsatz. Nebcn-
gewinnungsanlagen von solchen Ausmafen gibt es
bei uns nicht, und auch an die Leistungen der dndern
besichtigten Anlagen, die fir Kohlendurchsétze in den
Ofen von 2000-5000 t bestimmt sind, reichen unsere
Nebengewinnutigsanlagen bis auf ganz wenige Aus-
nahmen nicht heran. Aus diesen Zahlen ersieht man
die wesentlich billigere amerikanische Arbeitsweise
auch bei der Nebengewinnung.

Mit Hilfskréften scheinen die Anlagen in den Ver-
einigten Staaten allerdings sehr reichlich versehen zu
sein. Auf der Kokerei und Nebengewinnungsanlage
der Chicago Byproduct Coke Corp. sind z. B. bei einer
taglichen Kokserzeugung von 1350 t nicht weniger
als 16 Laboranten und 12 Anstreicher beschaftigt.

Die Gewinnung der Nebenerzeugnisse erfolgt
nach den auch in Deutschland ublichen Verfahren.
Uber die Ausarbeitung von Neuerungen, womit man
sich bei uns viel beschéaftigt, war, abgesehen von der
Seaboard-Schwefelgewinnung, nichts zu erfahren.
Das Ausbringen der besichtigten Anlagen an Neben-
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erzeugnissen ist durchweg gut, besonders au Teer und
Benzol, was sich bei der gasreichen Kohle auch nicht
anders erwarten laRt. Nahere Angaben dariiber finden
sich in der Zahlentafel auf Seite 731.

Absaugung der Koksofen.

Zur Absaugung dienen wie bei uns zum Teil
langsam laufende Kapselsauger, zum Teil schnell
laufende Turbosauger. Die Ofengruppen haben wegen
des groBen Kohlendurchsatzes meist 2-3 Absaug-
leitungcn, die kleinern auch wohl nur eine. In jeder
Absaugleitung befindet sich ein Regler, der die Sau-
gung mit einer Genauigkeit von 1 mm selbsttatig stets
konstant halt. Auf den groBen Zentralanlagen werden
je 2 oder 3 Ofengruppen gemeinsam abgesaugt, in
Clairton z. B. je 3 von einem Sauger mit einer
Stundenleistung von 51 000 ms. Die Saugung vor dem
Sauger betragt 160 mm, der grofte Durchmesser

der sich mit zu-
nehmender Gas-
menge erweitern-
den Sammelleitung
1525 mm.

Bei der Sauger-
anlage und auch
bei den &ndern An-
lagen der Neben-
gewinnung sind
durchweg geni-
gende  Aushilfs-
einrichtungen vor-
handen.

Gaskiihlung.

Als Gaskihler
verwendet man
senkrechten Rohren

Abb. 10. Oaskihler mit senkrechten
Rohren.

allgemein indirekte Kihler mit

(Abb. 10).
Ammoniakgewinnung.

Das Ammoniak wird fast Gberall als schwefel-
saures Ammoniak gewonnen, nur die Youngstown
Sheet & Tube Co. stellt verdichtetes Ammoniakwasser
her. Meist findet man das halbdirekte Verfahren.
Auf den Anlagen Trumbull Cliffs Furnace Co., Sloss
Sheffield Steel & Iron Co., St. Louis Coke & Iron Co.,
Youngstown Sheet & Tube Co. wurde nach dem in-
direkten Verfahren gearbeitet.

Die Ammoniak-Abtreibevorrichtungen sind den
deutschen entsprechend gebaut, nur ist ihre Leistung
sehr viel grofer. In Clairton verarbeiten die Ammo-
niakwasser-Abtreiber 1440 m3 je Tag, also etwa das
Dreifache der bei uns gebauten gréften Abtreiber.

Das aus dem Sattiger gezogene schwefelsaure
Ammoniak wird meist durch Auswaschen mit Ammo-
niakwasser in der Zentrifuge von Séure befreit und
dann gedarrt. Vereinzelt wird es auch wohl noch
durch Aussieben von mechanischen Verunreinigungen
befreit. Das Salz ist meist schon wei und locker,
also von guter Beschaffenheit. Der verbleibende
Séduregehalt betragt rd. 0,02 olo, teilweise auch mehr.
Die Entleerung der Zentrifuge erfolgt bei langsamem
Lauf durch Anlegen eines Schabers an den Inhalt der
Zentrifuge, also mechanisch, wodurch man dem Auf-
treten von Salzklumpen entgegenwirkt.

Auf den grofen Anlagen verwendet man fir die
Beférderung des Salzes zum Lager sowie fir die Ver-
ladung Greiferkrane. Das Salz wird von den Zentri-
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fugen zunédchst mit Handkarren oder auf Bandern in
eine im Salzlager befindliche Grube befdrdert. Der
Greiferkran hebt das Salz dann aus der Grube in die
Darranlage und schafft es von dort (ber eine
Zwischengrube in das Lager. Bei der Verladung hebt
der Greiferkran das Salz vom Lager oder unmittelbar
von der Darrvorrichtung in einen hochstehenden
Trichter, aus dem es versackt wird, oder auch in einen
&ndern hochstehenden Trichter, aus dem es Uber eine
Rutsche nach drauBen in den Eisenbahnwagen lauft.
Versack- und Verladetrichter lassen sich natirlich auch
vereinigen. Die Salzbeférderung mit dem Greiferkran
ist der auf dem Bande unbedingt Gberlegen. Zur Ver-
ladung vom Lager in den Eisenbahnwagen dienen
auch wohl Fdérderschnecken, die an dem Austragende
ein Schleuderrad zur gleichmaRigen Verteilung des
Salzes tragen, oder auch fahrbare Forderbander. Sécke
werden auf Rollgdngen in die Eisenbahnwagen ge-
schafft. Die zweckmaRige Befdrderung von Gitern
aller Art mit fahrbaren Béndern ist in Amerika sehr
verbreitet.

Benzolgewinnung.

Fur die Auswaschung des Benzols aus dem Gas
benutzt man in Amerika kein Teerdl, sondern Mineral-
ol, das folgenden Bedingungen entsprechen muR:
Spezifisches Gewicht nicht dber 0,88, Siedebeginn
nicht unter 280°; Gehalt an Olefinen nicht tber 10°/o;
bei funftagiger Erhitzung auf 140° soll es keine Zer-
setzung zeigen. Verdickend wirkende Stoffe werden
von dem Ol nicht geldst; sie scheiden sich in den
Waéschern an den Horden aus und werden alle drei
Monate durch Ausdampfen entfernt. Eine Verdickung
des Oles tritt daher nicht ein, und es kann un-
beschréankte Zeit in Betrieb bleiben. Lediglich die
Verluste beim Abtreiben sind von Zeit zu Zeit zu
ersetzen.

Das Ol nimmt etwa 2,5 °/o Benzole auf und wird
bis auf etwa 0,25 do abgetrieben, entspricht also in
dieser Hinsicht dem Teerdl. Die Abtreibevorrichtungen
fir das angercicherte Waschdl sind meist sehr groR.
Auf der Anlage in Clairton weisen sie die gewaltige
Stundenleistung von 180 m3 auf, sind also mindestens
zehnmal so grof wie unsere Einrichtungen. Die Kih-
lung des abgetriebenen Waschdles erfolgt durchweg
in indirekten Kihlern, und zwar meist in Berieselungs-
kihlern. Von dem im Gase enthaltenen Benzol werden
wie bei uns etwa 90-93 °/o ausgewaschen; im Sommer
geht die Waschleistung auch wohl bis auf SO %0 her-
unter.

Die Abmessungen der Wascher sind auf den
groBen Anlagen gewaltig. Die Zentralkokerei in
Clairton hat Waéascher von 55 m Durchmesser und
33,5 m Hohe. Der groBe Durchmesser kann allerdings
fir eine gute Verteilung des Waschmittels ungiinstig
sein.

Aktive Kohle wird in den Vereinigten Staaten zur
Auswaschung des Benzols aus dem Gas nicht benutzt.
Auch Silikagel, uber dessen erstaunliche Eigenschaften
und vielseitige Verwendung in Amerika vor einiger
Zeit in deutschen Fachzeitschriften berichtet worden
ist, und das sowohl zur Benzolauswaschung aus Gas
als auch zur Reinigung von Rohbenzol sehr geeignet
sein sollte, findet bei der Benzolgewinnung keine Ver-
wendung. Es hat ebenso wie aktive Kohle den Nach-
teil, daR es ‘leicht verschmutzt und hierdurch oder
durch andere Einflisse unwirksam wird. Zur teil-
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weise erfolgenden Entschwefelung von Benzin scheint
Silikagel allerdings, wie neuerdings veroffentlichte Er-
gebnisse von Laboratoriumsversuchen gezeigt haben,
geeignet zu sein.

Abarbeitung des Rohbenzols.

Ein besonderer Vorzug des Mineralwaschéls ist,
daB infolge der hohen Siedegrenzen beiin Abtreiben
des angereicherten Oles nur eine geringe Menge
Waschdl in das Leichtdl Ubergeht. Dieses enthélt
daher nur einige wenige Hundertteile Waschdl und
kann ohne Rohdestillation sofort der Schwefelsdure-
wasche unterworfen werden; es wird also nicht wie
bei uns vor der Schwefelsdurewdsche zundchst in
Rickstanddl und einzelne Rohbenzolfraktionen auf-
geteilt, sondern man wascht sofort das undestillierte
Leichtdl.

Die bei der Schwefelsdurewésche entfallende Harz-
sadure wird h&ufig ohne irgendwelche Aufarbeitung,
also ohne Wiedergewinnung der noch darin ent-
haltenen Sdure, nach vorhergegangener Neutralisie-
rung als unbrauchbares Abfallerzeugnis fortgeschafft.
Bei dem niedrigen Schwefelsdurepreis soll sich die
Rickgewinnung der Sdure aus der Harzsaure nicht
lohnen. Vereinzelt findet man jedoch auch die bei
uns Ublichen S&urewiedergewinnungsanlagcn.

Bei der Reindestillation wird, wenn man Motoren-
benzol gewinnen will, nicht in einzelne Fraktionen auf-
geteilt, sondern von Anfang bis zu Ende durch-
destilliert. Das erhaltene Gesamtbenzol findet dann
als Motorenbenzol Verwendung (nur 3-4 d0 der Kraft-
wagen werden in den Vereinigten Staaten mit Benzol
betrieben, der vorherrschende Kraftstoff ist Benzin).
Sollen Benzole fir die Weiterverarbeitung in der
chemischen Industrie gewonnen werden, so mufl man
bei der Reindestillation natirlich fraktionieren.

Das bei der Reindestillation entfallende Cumaron-
harz findet keine Verwendung, man mischt es dem
Teer bei.

Die Blasen, in denen das Benzol destilliert wird,
sind sehr grof, In Clairton haben sie einen Inhalt von
je 160 t, wahrend bei uns die groBten nur 50 t fassen.

Teerdestillation.

Teerdestillationen findet man auf den amerikani-
schen Kokereien nicht. Meist wird der Teer Gberhaupt
nicht destilliert, sondern als Rohteer verfeuert. Nur
ein verhéltnisméaRig kleiner Teil des Teeres erféahrt
eine Aufarbeitung, und zwar in auBerhalb der Koke-

reien liegenden Teerdestillationen. Die bei der
Destillation gewonnenen d&le wusw. gehen an die
chemische Industrie, das Pech ins Ausland. Da die

deutschen Teerdestillationen den amerikanischen Uber-
legen sein sollen, ist auf die Besichtigung einer der-
artigen Anlage verzichtet worden.

MeRgerate.
Mit MeBeinrichtungen sind die Kokerei- und
Nebengewinnungsanlagen reichlich versehen. Alle

Gase und Flussigkeiten, deren Messung von Belang
ist, werden gemessen und ihre Mengen aufgezeichnet.
Bei der Nebengewinnung mift und verzeichnet man
sogar das auf die Abtreiber gehende Ammoniakwasser
und angereicherte Waschol. Die Gasmelgerdte be-
ruhen meist auf Gewichtsfeststellungen und sind daher
von Temperatur und Druck des Gases unabhéngig.
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Zustand der Kokereianlagen.

Die Ubersichtlichkeit der Anordnung und die
Sauberkeit der besichtigten Anlagen lieBen meist mehr
oder weniger zu wiinschen (brig. Ausnahmen bildeten
die nachstehend beschriebene Anlage der Chicago
Byproduct Coke Co. und besonders auch die Kokerei
der Fordwerke auf der River-Rouge-Anlage, die sich,
wie die Fordwerke (Uberhaupt, durch peinlichste
Sauberkeit und gute Anordnung auszeichnete.

Beheizung der Ofen mit Starkgas oder
Schwachgas.

Die Koksofen werden in den Vereinigten Staaten,
obwohl sie fast ausnahmslos auf den Huttenwerken
oder wenigstens in deren unmittelbarer Néhe liegen,
nicht mit Hochofengas, sondern mit Koksofengas be-
heizt; nur der Gasilberschull geht an die Hutte. Die
Griinde, die fur das Fehlen von mit Hochofengas
beheizten Ofen angegeben wurden, waren nicht ganz
klar. Nur dort, wo das Koksofengas als Leuchtgas
verwendet wird, beheizt man die Ofen mit Schwachgas
und gibt das gesamte Koksofengas ab. Eine solche
Anlage ist die von der Koppers Co. betriebene der
Chicago Byproduct & Coke Co., die einen Teil von
Chikago mit Leuchtgas versorgt. Auch die Kokerei der
St. Louis Coke & Iron Co. ist eine Leuchtgas liefernde
Anlage, aber hier werden die Ofen nicht mit eigent-
lichem Schwachgas, also Fremdgas, beheizt, sondern
mit einem durch fraktionierte Absaugung mit Hilfe
von zwei Vorlagen aus dem Koksofengas erhaltenen
Armgas. Das gleichfalls bei der fraktionierten Ab-
saugunggewonnene Reichgas wird dann als Leuchtgas
abgegeben.

Anlage der Chicago Byproduct Coke Co.

Die Anlage der Chicago Byproduct Coke Co. ist
innerlich und auBerlich vorziiglich eingerichtet, so dal
sie in jeder Beziehung als eine Musteranlage gelten kann.

Generatoren jiir Qjenbeheiziing,

Die Ofen werden mit Generatorgas beheizt, das
in 10 mit Kleinkoks von 0-25 mm betriebenen Dreh-
rostgeneratoren hergestellt wird und einen Heizwert
von 1100 WE/m3 hat. Die Generatoren sind um-
mantelt, und der Raum zwischen Generator und
Mantel ist als Dampfkessel zur Erzeugung von Hoch-
spannungsdampf ausgebildet, so dal die sonst als
Strahlungswéarme verlorengehende Abwéarme verwertet
wird. Aus der Abhitze des heien Generatorgases
gewinnt man niedrig gespannten Dampf. Der Hoch-
spannungsdampf betreibt die Turbogebldase (Luft-
gebldse und Generatorgasgebldse), der niedrig ge-
spannte Dampf wird fir die Generatoren selbst ver-
wendet. Die vom Drehrost selbsttatig ausgetragene
Generatorschlacke enthdlt noch 5do Brennbares.

Wassergasgeneratoren.

Das als Leuchtgas abzugebende Koksofengas wird
mit Wassergas gestreckt, das 9 mit Koks von 25 bis
75 mm KorngroBe beschickte Wassergasgeneratoren
herstellen. Der Wechsel von HeilRblasen und Gasen
erfolgt selbsttadtig. Die Abschlackung der Generatoren
findet einmal taglich, und zwar von Hand statt. Das
Wassergas wird mit gekracktem Abfallpetrolcumél
karburiert. Das Karburieren erfolgt in mit Gitter-
steinen ausgesetzten Karburatoren, durch die ab-
wechselnd Heillblasegas aus den Generatoren und
dann unter Berieselung der Steine mit Abfallpetroleum
Wassergas geschickt wird. Das HeiRblasegas erhitzt
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die Steine, und im ndchsten Arbeitsabschnitt wird dann
das 61 beim Durchleiten des Wassergases durch die
heiBen Gittersteine gekrackt und so das Wassergas
karburiert. Die Karburatoren brennt man ab und zu zur
Entfernung des ausgeschiedenen Kohlenstoffs mit Luft
aus. Das karburierte Wassergas hat einen Heizwert
von 4700 WE, das Koksofengas einen solchen von
5070 WE. Man mischt 6 Teile Koksoferigas mit
10 Teilen karburiertem Wassergas und erhélt so einen
Heizwert der Mischung von 4800 WE. Das im Koks-
ofengas enthaltene Benzol wird nicht gewonnen, damit
der Heizwert des Gases mdoglichst hoch bleibt.

Gasbehalter.

Die Anlage hat einen ausziehbaren Glockengas-
behdlter von 300000 m; Inhalt. In letzter Zeit geht
man in Amerika auch zum Bau von Scheibengas-
behélternl Gber, wovon Ausfiihrungen von 500000 nvi
Fassungsvermdgen im Bau sein sollen. Ein Scheiben-
gasbhehélter steht in Michigan City.

Schwefelreinigung.

Die Reinigung des Mischgases von Schwefel er-
folgt wie auf deutschen Werken mit Eisenmasse. Die
Reinigungsanlage soll aber spater auf nasse Reinigung
nach dem angeblich billigem Seabord-Verfahren um-
gebaut werden. Dieses steht auf einer Versuchsanlage
in New Jersey bei Neuyork in Betrieb, deren Besichti-
gung jedoch nicht gestattet wurde. Soweit zu erfahren
war, wird der Schwefel bei diesem Verfahren mit
Sodalésung aus dem Gas ausgewaschen. Die Soda-
lI6sung wird zwecks Entfernung des Schwefelwasser-
stoffs mit Luft ausgeblasen und kann dann wieder zum
Auswaschen des Schwefelwasserstoffs aus dem Gase
Verwendung finden. Der ausgeblasene Schwefel-
wasserstoff 1aBt sich wegen seiner geringen Konzen-
tration nicht gewinnen. Neuerdings will man das Ver-
fahren dahin abandern, daR eine Gewinnung des
Schwefelwasserstoffs moglich ist.

Gasmesser.

Bemerkenswert sind auf der Anlage der Chicago
Byproduct Coke Co. noch die Gasmesser. Sie haben
das Aussehen und die GroRe unserer normalen Kapsel-
geblase, weisen aber die aulerordentliche MeRleistung
von 14000 m3st auf. Es handelt sich nicht um die in
Deutschland beim Gasverkauf {blichen und vorge-
schriebenen Trommehnesser, sondern um Rotary-
Messer. Temperatur und Druck des Gases sowie die
Umlaufzahl des Messers werden aufgezeichnet und aus

diesen GroéfRen die durchgegangenen Gasmengen
berechnet. Die Messer sollen sehr gut und genau
arbeiten. Sie werden gebaut von The Connersville

Blower Co. Rotary Displacement in Connersville (In-
diana)2.
Gasverkaufspreis.

Der Gasverkaufspreis der Chicago Byproduct
Coke Co. betragt 7,2 Pf. m3 bei einem Kohlenpreis von
23,10 J(. Der Verkaufspreis der Stadt betragt 14 Pf.
Der Gaspreis andert sich mit dem Kohlenpreis.

Uberlegenheit der amerikanischen Kokereianlagen.

Die Uberlegenheit der neuzeitlichen amerikani-
schen Kokereianlagen gegentiber den deutschen liegt
in der groBen Leistungsféahigkeit der einzelnen Ver-

1Gliiclauf 1926, S. 69.

* Neuerdings auch in Deutschland zum Patent angemeldet, Z. angew.

CHem. 1926, S- 56.
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kokungskammern, in der Zusammenfassung der einzel-
nen Ofengruppen und Nebengewinnungsanlagen zu
grofen Zentralanlagen mit moéglichst leistungsfahigen
Maschinen und Vorrichtungen unter groRtmoglicher
Ausnutzung sowie in der weitgehenden Mechanisie-
rung des Betriebes. Koksdfen mit einem téglichen
Durchsatz von 29 t trockner Kohle je Ofen und Tag
(Byproduct Coke Corp.), Anlagen fir einen téglichen
Durchsatz von 21000 t Kohle mit nur 2 Neben-
gewinnungsanlagen, davon eine fir fast 13000 t
Kohle, die andere fur reichlich S000 t Kohle, beide
mit den gréfRten Einzel Vorrichtungen (Carnegie Steel
Co.) sowie Anlagen, bei denen ein Fillwagen, eine
Ausdrickmaschine, eine Planiermaschine und ein
Loéschwagen 258 Ofen taglich bedienen (Becker-Ofen
der Carnegie Steel Co.) gibt es in Deutschland nicht.
Die taglichen Durchsitze der Ofen sowie der ganzen
Kokereien und Nebengewinnungsanlagen und die
Leistungen der Maschinen und Vorrichtungen be-
tragen auf deutschen Anlagen im allgemeinen nur
Bruchteile der amerikanischen. In der grofRen Leistung
der Ofen und aller Einrichtungen, sowohl an den
Ofen als auch bei der Nebengewinnung, sowie in
der GroBe der Gesamtanlage ist die hohe Wirt-
schaftlichkeit der amerikanischen Zentralkokereien
begriindet, denn die hohe Leistung hat geringere
Anlagekosten, vor allem aber eine sehr erhebliche
Herabsetzung der Betriebskosten zur Folge. Hierin
liegt der Schwerpunkt des amerikanischen Kokerei-
wesens, und dies ist auch das Wichtigste, was wir im

Kokereiwesen von Amerika lernen konnen. Alles
andere tritt dagegen zuruck.
Bei vollkommener Mechanisierung der Anlagen

sind solche Leistungen, wie man sie auf den amerikani-
schen Kokereien findet, ohne weiteres zu erreichen,
denn d'!e korperliche Arbeit des Arbeiters fallt voll-
standig fort. Seine Tatigkeit besteht nur noch darin,
daB er durch Handgriffe seine Maschine oder seine
Vorrichtung bedient, und es ist keine nennenswerte
Mehrbelastung des Arbeiters erforderlich, wenn die
Einrichtungen bis zum d&ufersten ausgenutzt werden.

Die ausschlaggebende Bedeutung einer grofen
Ofenleistung, einer guten Ausnutzung der Bedienungs-
einrichtungen und grofer Durchsatze bei der Neben-
gewinnung unter Verwendung mdoglichst leistungs-
fahiger Vorrichtungen fir die Wirtschaftlichkeit einer
Kokereianlage wird bei uns haufig noch nicht in
vollem Umfange gewiirdigt, denn man baut auch heute
immer noch Kokereien ohne Beachtung der genannten
Punkte. Solche Anlagen sind unbedingt dazu ver-
urteilt, unwirtschaftlich zu arbeiten. Die erwéhnten
Gesichtspunkte missen beim Entwurf einer Kokerei-
anlage, die Anspruch auf grofRte Wirtschaftlichkeit
erheben will, die Grundlage bilden.

Statt kleiner, unwirtschaftlich arbeitender Koks-
ofengruppen sind groBe Zentralkokereien zu bauen
und zur Erzielung eines gleichmaRigen, guten Koks
mit grofRzigigen Kohlenmischanlagen zu verbinden.
Dabei brauchen die angefiuhrten amerikanischen
Hochstleistungen natdrlich nicht bis auf das Letzte
tUbernommen zu werden. In vielen Fallen wird das
gar nicht moglich sein, weil mit den jeweils vorliegen-
den Verhdltnissen zu rechnen ist. So mussen die
Kammerbreite, die fiir die gewilinschte StiickgroRe des
Koks maRgebend ist, die Kammerhohe, bei deren Fest-
setzung man das Verhalten der Kokskohle beim Ver-
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koken zu bericksichtigen hat, und die GroRe der
Anlage, die sich aus der Zahl und GroBe der fur eine
Zentralisierung in Frage kommenden Anlagen ergibt,
usw. von Fall zu Fall festgesetzt werden. Es kommt
lediglich darauf an, daR bei der Zusammenfassung
die unter den gegebenen Verhdltnissen magliche
Leistungssteigerung herausgeholt wird. Man braucht
natdrlich nicht in der Weise vorzugehen, daf alle noch
gebrauchsfahigen Ofengruppen mit einem Schlage
stillgelegt und durch Zentralkokereien ersetzt werden.

In den heutigen Zeiten der Kapitalnot wird eine Zu-

sammenfassung nur auf dem Wege erfolgen kénnen,
dal man alle Ofengruppen, die abgangig werden und
fir eine Zusammenlegung in Frage kommen, ganz un-
abhangig von der alten Anlage in der Weise ersetzt,
daR sich der Neubau allmdhlich zu einer Zentralkokerei
auswachst. Dann stellt die Tilgung und Verzinsung des

Anlagekapitals nicht mehr einen mit der Zusammen-

fassung der Kokereien zusammenhédngenden Posten
dar, vielmehr liegt dann lediglich eine Tilgung und
Verzinsung einer Neuanlage vor, die ohnehin erforder-
lich gewesen ware. Die fir den Kapitaldienst aufzu-
weudende Summe stellt sich dann sogar niedriger, weil
sich eine groBe Anlage wesentlich billiger bauen laRt
als eine Reihe von kleinen Einzelanlagen mit der
gleichen Gesamtleistung.

Ein Beispiel, dem die Zusammenfassung von
kleinen Koksofengruppen und Nebengewinnungs-
anlagen mit besonders Kkleiner Leistung zu einer

groBen Anlage von hoher Leistung zugrundegelegt
ist, moge die dadurch zu erzielenden Ersparnisse
und Vorteile erldutern: An einer Anzahl von Ofen-
gruppen sei die Leistung je Mann und Schicht der
Ofenbelegschaft 6 t Koks, der Schichtlohn betrage
rd. 6 Ji, so daB sich die Lohnselbstkosten je t Koks
auf 1 M belaufen. Durch Zusammenfassung dieser
kleinen Anlagen moge die Leistung je Mann und
Schicht der Ofenbelegschaft auf 60 t erhoht werden.
Bei demselben Schichtlolm von 6 Jt betragen dann
die Lohnselbstkosten je t Koks 0,10 M. Man wirde
also eine Lohnersparnis an den Ofen von 0,90 M
je t Koks erzielen, was bei einer Gesamtkokserzeugung
der vereinigten Ofengruppen von taglich 3000 t
2700 M je Tag oder rd. 1 Mill. M im Jahre ergédbe. In
dhnlicher GroRenordnung liegen die durch die Zu-
sammenlegung der Nebengewinnungsanlagen unter
Einrechnung aller Handwerker und Platzarbeiter zu
erzielenden Lohnersparnisse. Die Ausgaben fir
Beamtengehalter gehen auf einen Bruchteil zuriick.
Dazu kommen sehr erhebliche Ersparnisse an Energie,
weil die zahlreichen Kleinmaschinen und -Vorrich-
tungen, Antriebe usw. durch wenige groBe ersetzt
werden. Weitere betrachtliche Ersparnismomente sind:
geringere Aufwendungen fir Tilgung und Verzinsung
des Anlagekapitals, fir Ersatz- und Aushilfsteile, fir
Schmiermittel sowie fiir Unterhaltung der Anlage und
nicht zuletzt eine viel einfachere und bessere Betriebs-
tUberwachung. Mehrkosten an Fracht fir die Heran-
schaffung der Kokskohle zur Zentralanlage sind natiir-
lich von der Gesamtersparnis in Abzug zu bringen. Bei
Zusammenlegung von Kokercianlagen von gréRerer
Leistung erzielt man natirlich entsprechend geringere
Ersparnisse, immerhin sind sie aber auch in diesen
Fallen noch auBerordentlich groR.

Ein weiterer Vorzug grofer Zentralkokereien ist,
dall sich mancherlei Einrichtungen und Verfahren, die
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fir eine kleine Kokerei unwirtschaftlich sind, fir eine
groBe Kokereianlage lohnen, weil sich in diesem Falle
die Anlagekosten im Verhaltnis zur Leistung verringern.
Als Beispiele seien angefihrt: die fir die Wirtschaft-
lichkeit so wichtigen Fodrderanlagen aller Art und
andere mechanische Einrichtungen, ferner die heute
dringlich geforderte Entphenolung des Kokerei-
abwassers sowie die fir die Herstellung eines gleich-
maRigen und guten Koks auBerordentlich wichtigen
Kohlenmischanlagen.

Fir eine Zusammenlegung kommen in erster
Linie die auf derselben Schachtanlage vorhandenen
einzelnen Ofengruppen und Nebengewinnungsbetriebe
in Frage, ferner aber auch alle ortlich getrennt liegen-
den Kokereien, soweit die fir die Heranschaffung der
Kokskohle aufzuwendenden Frachten die durch die
Zusammenfassung zu erzielenden Ersparnisse nicht
aufzehren. Der Kreis der Kokereien, die hiernach in
Betracht kommen, ist groB und kann noch gewaltig
erweitert werden, wenn man auch glinstig gelegene
Kokereien verschiedener Gesellschaften zusammen-
legt. Eine solche Verstandigung, die allerdings nicht
leicht zu erreichen sein wird, wirde den beteiligten
Gesellschaften groBe Ersparnisse bringen. Die aus der
Not der Zeit entstandenen Zusammenschlisse in allen
Industrien mussen auch auf das Gebiet des Kokerei-
wesens ausgedehnt werden. Der jingste groBe Zu-
sammenschluB in der Eisenindustrie wdare geeignet,
auch im Kokereiwesen GrofRes zu leisten.

Es ware ein Fehler, zu glauben, daR man alle
amerikanischen Verhdaltnisse ohne weiteres auf
Deutschland Gbertragen konne, noch verfehlter ware
cs aber, wenn man alles Amerikanische als nicht fir
Deutschland in Frage kommend ablehnen wiirde. Hier
gilt das Wort: Priufet alles, das Beste behaltet. Wir
kénnen die glanzenden amerikanischen Kohlenverhalt-
nisse nicht nach Deutschland verpflanzen und brauchen
die amerikanischen Ofenbauarten nicht zu ibernehmen,
da wir iiber ebenso gute Ofen verfiigen. Aber ebenso
gewif ist auch, daB die amerikanischen Erfahrungen
im Ofenbau und im Kokereiwesen uns wichtige Finger-
zeige geben kdnnen und vor allem, dal uns hinsichtlich
der Zusammenfassung von kleinen Kokereien zu
groBen Anlagen von hdchster Wirtschaftlichkeit
Amerika als Muster dienen kann. Was auf diesem
Gebiete in Amerika geschaffen worden ist, mufl sich
auch in Deutschland erreichen lassen.

Eine Studienreise durch die Vereinigten Staaten
lehrt, daR wir groBe Anstrengungen machen muissen,
wenn wir das durch den Stillstand unserer Entwicklung
wéhrend der Kriegsjahre und die wirtschaftlichen
Hemmungen in den Nachkriegsjahren Versdumte ein-
holen wollen. Um mit dem im Verhdltnis zu Deutsch-
land Uberaus reich mit Naturschdtzen gesegneten
Amerika gleichen Schritt zu halten, mussen wir bestrebt
sein, neue Verfahren zur héhern Auswertung unserer
Rohstoffe zu erarbeiten sowie alte Verfahren zu ver-
bessern und wirtschaftlicher zu gestalten, wodurch sich
die Bevorzugung Amerikas durch die Natur in etwa
ausgleichen laRt.

Der Weg, der Kohle einen héhern Wert zu ver-
leihen, ist durch die Arbeiten auf dem Gebiete der
Verschwelung und der Verflussigung der Kohle durch
unmittelbare Hydrierung bereits beschritten worden.
Die mittelbare Hydrierung und Verflissigung der
Kohle, d. h. ihre zunédchst restlose Vergasung zu
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Wassergas und die Vereinigung des erhaltenen
Kohlenoxyds und Wasserstoffs unter Verwendung von
Katalysatoren zu technich wichtigen Alkoholen, flissi-
gen Kohlenwasserstoffen usw. — zweifellos der beste
Weg der Kohlenverflissigung — hat in der Methanol-
Synthese der Badischen Anilin- und Sodafabrik bereits
praktische Erfolge in grofem Ausmale gezeitigt und
I1&4Rt noch groBere erwarten.

Zur wirtschaftlichem Gestaltung des alten Koks-
herstellungsverfahrens ist das zunéachst zu verfolgende
und ain meisten versprechende Ziel die Schaffung
groBer, billig arbeitender Zentralanlagen. Dieses Ziel
1&Rt sich ohne Aufwendung besonderer Mittel dadurch
erreichen, daB man bei allen erforderlichen Neubauten
nicht einfach die alten Anlagen ersetzt, sondern nach
einem groBzigig angelegten Zentralisierungs-
plan vorgeht. Die hierdurch zu erzielenden Erspar-
nisse sind riesengrof. Die Zusammenlegung der Koke-
reien erhdht nicht nur deren Wirtschaftlichkeit, son-
dern in gleichem MaRe die Wirtschaftlichkeit des
Hochofenbetriebes, weil nur eine Zentralanlage in
Verbindung mit einer Kohlenmischanlage den fir
den Hochofen erforderlichen Koks von stets gleich-
méRiger Beschaffenheit liefern kann.

Zusam menfassung.

In den Gberaus reich mit Erz und Kohle gesegneten
Vereinigten Staaten hat sich neben einer Eisenindustrie
groRten AusmalBes eine entsprechend groRziigige
Kokereiindustrie entwickelt. Auf Grund der wéhrend
einer Studienreise erfolgten Besichtigung amerikani-
scher Kokereianlagen werden die Bienenkorbofen-
betriebe kurz geschildert und die neuzeitlichen Koke-
reien mit Nebengewinnung ausfihrlich behandelt.
Nachdem die Art und die Herrichtung der zur Ver-
kokung verwendeten Kohle sowie die dabei benutzten
Einrichtungen erdrtert und einige Angaben lber Art
und Bewéhrung des fir den Koksofenbau ausschlieB-
lich benutzten Silikamaterials gebracht worden sind,
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werden die einzelnen Ofenbauarten beschrieben. Die
wichtigsten Betriebszahlen aus dem Ofenbetrieb wer-
den erwéhnt, einige bemerkenswerte Einzelheiten
Giber Bedienungseinrichtungen und Arbeitsweisen an
den Ofen angefiihrt® Léschen, Befordern, Absieben
und Verladen des Koks gestreift und die Anforde-
rungen des Hochdfners an den Koks dargelegt, die
sich hauptséchlich auf stets gleichbleibende Koks-
beschaffenheit erstrecken. Als besonders bemerkens-
wert wird die auBerordentlich gute Ausnutzung der
Ofenbedienungseinrichtungen und die dadurch be-
dingte geringe Zahl von Ofenbedienungsleuten hervor-
gehoben, woraus sich im Verein mit den groBen Aus-
mafRen der Verkokungskammern die aufRerordentlich
hohen Koksleistungen je Mann und Schicht ergeben.
Uber die Gewinnung der Nebenerzeugnisse wird be-
richtet und festgestellt, daB auch diese Betriebe sehr
geringe Lohnselbstkosten haben, weil die Durchsatze
der Anlagen sehr grof sind und auferst leistungsfahige
Maschinen und Vorrichtungen verwendet werden. Eine
ausfihrliche Beschreibung erfahrt die Chikago mit
Leuchtgas versorgende Kokereianlage der Chicago
Bvproduct & Coke Co., deren Ofen mit Schwachgas
beheizt werden. AbschlieRend wird die Uberlegenheit
der groBen amerikanischen Zentralkokereien gegen-
Uber den zahlreichen kleinen Einzelkokereien, wie sie
in Deutschland im allgemeinen noch bestehen, be-
handelt und dargetan, wie auBerordentlich vorteilhaft
eine groBe Zentralkokerei im Vergleich mit einer
Anzahl kleiner Kokereien von derselben Gesamt-
leistung arbeitet, und dal dementsprechend auch in
Deutschland die Zusammenfassung aller kleinen
Kokereianlagen zu grofen Zentralkokereien anzu-
streben ist. Endlich wird noch darauf hingewiesen,
daB, abgesehen von der wirtschaftlichen Gestaltung
der vorhandenen Kohlenveredlungsbetriebe, die
neuen Verfahren zur héhern Auswertung der Kohle,
deren Grundlagen bereits geschaffen sind, weiter aus-
gebildet und fir den GroRbetrieb reif gemacht werden
mussen.

Die elektrische LichtbogenschweiRung im Bergbau.

Von Dr.-Ing. H. von Neuenkirchen, Essen.

Hand in Hand mit den Bestrebungen, den Zechen-
betrieb wirtschaftlicher zu gestalten, gehen die Elek-
trisierungsvorschlage tber- und untertage. Die Kennt-
nis von den Vorzigen des elektrischen Stromes als
motorischen Treibmittels ist nachgerade Gemeingut
weiter technischer Kreise geworden, und so be-
schaftigt sich auch der Bergbau angelegentlich mit
dem Fir und Wider der elektrischen Antriebe von
Foérder- und Gewinnungsmaschinen. Dagegen ist die'
Kenntnis von den sonstigen Anwendungsmoglich-
keiten des elektrischen Stromes verhé&ltnismdafRig be-
schrankt und, soweit sie besteht, vielfach mit der
Meinung verbunden, dafl jede unmittelbare Verwen-
dung des Stromes als Warmequelle teuer, also unwirt-
schaftlich sei. Eine der wichtigsten warmetechnischen
Verwendungsarten der Elektrizitdat bildet die elek-
trische Schmelzschweifung, deren hohe Wirtschaft-
lichkeit im Vergleich zu andern Arbeitsverfahren mehr
und mehr bekannt wird, so daf sich ihr Anwendungs-
gebiet stdndig vergroBert. Eine Betrachtung dieses

neuzeitlichen Arbeitsverfahrens verdient aus den im
folgenden erlduterten Grinden auch die Beachtung
des Bergmanns.

Der Zechenbetrieb zahlt zu den ausgesprochen
rauhen Betrieben, so dall starker VerschleiB, Briche,
Risse usw. nichts Seltenes sind. Die Notwendigkeit
dauernder Ausbesserungsarbeiten gehort zu den
Eigentimlichkeiten des Zechenbetriebes. Als solche
ist weiterhin die fortgesetzte Bautatigkeit zu betrach-
ten, und zwar im weitern Sinne, d. h. alle maschinen-
mé&Rigen Erweiterungen und Abbriche, alle Rohr-
verlegungen usw. einbegriffen. Es handelt sich also
um ein weites Betdtigungsfeld, wofir ja auch die
mehr oder minder groBen Werkstatten jeder Schacht-
anlage sprechen. Ein mittlerer anteilmafiger Un-
kostensatz fur die Werkstatten Uber- und untertage
1aBt sich kaum angeben, weil erfahrungsgemé&R der
Arbeitsbereich der Werkstétten auf den einzelnen
Zechen verschieden ist. Da sich diese Werkstatten
vielfach auch mit Neuanfertigungen befassen, dirften
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die Unkosten auf jeden Fall beachtenswert und jede
Maoglichkeit, sie zu verringern, zu begriBen sein.

In der Hauptsache sprechen allgemein drei Griinde
fir die Einfuhrung der elektrischen Lichtbogen-
schweifung: 1. die Verbilligung von Ausbesserungen,
2. die Verbilligung von Neuanfertigungen und 3. die
Ausbesserungsmoglichkeit von Stiicken, die bisher als
nicht mehr wiederherstellungsfahig gelten.

Zunéchst sei kurz das Wesentliche der elek-
trischen SchweiRung wiedergegeben, soweit es mit
der Lichtbogenschweifung zusammenhangt.

Mit dem einen Pol
oder Wechselstromquelle wird das zu schweiBende
Werkstiick und mit einem Drahtstab, der Draht-

elektrode, die in einen Handgriff eingeklemmt ist,
der andere Pol leitend verbunden. Berihrt der
Arbeiter mit dem Draht das Werkstiick und hebt

ihn dann wieder etwas ab, so entsteht, wie bei der
Bogenlampe, ein elektrischer Lichtbogen, der eine
Temperatur von mehr als 3000° C hat. Da Eisen bei
1400° schmilzt, wird es also vom Augenblick des

Abb. 1. Eingehéduse-Schweilluniformer.

Zindens an sofort an den Berthrungsstellen des
Lichtbogens mit dem Eisen schmelzen, d. h. im
Werkstick wird sich dort ein flussiger Krater bilden,
in den der abschmelzende Draht hineintropft. Der
SchweiBvorgang hat begonnen. Dieser grundlegende
ProzeR 14Rt sich natiirlich verdndern; statt Eisen kann
auch Aluminium oder Kupfer geschweillit werden,
statt Metallelektroden kann man auch Kohlenstédbe
benutzen, wenn Material nicht zugegeben, sondern
weggeschmolzen werden soll.

Das elektrische SchweiBen lafRt sich nur bei ge-
wissen Spannungen und mit gewissen Stromstédrken
erzielen, die mit den Verhéaltnissen der elektrischen
Kraftnetze nicht tbereinstimmen. FluBeisen wird bei
etwa 20-25 V mit 100-200 A geschweillt, GuRReisen
bei 35-65 V mit 200-500 A und hoher. Netze mit
so geringen Spannungen sind aber nicht Gblich, daher
wird man, sofern ein Drehstrom- oder Wechselstrom-
netz zur Verfigung steht, einen SchweilStransformator
zwischen Schweiflstelle und Netz legen, der die Netz-
spannungen erniedrigt. Wenngleich dieses Verfahren
vielfach angewendet wird, ist doch dem Schweifen
mit dem Gleichstromlichtbogen aus verschiedenen
Grinden der Vorzug zu geben, von denen besseres
SchweilRgefiige als der Hauptgrund genannt sei.
Die Mehrzahl der Werke schweiflit denn auch mit
Gleichstrom, so daB zwischen Schweiflplatz und Netz
ein SchweiBumformer geschaltet werden muf, der je

einer vorhandenen Gleich-
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Betriebes ein Drehstrom-
Gleichstromumformer oder ein Gleichstrom-Gleich-
stromumformer sein wird. Der Einfachheit halber
sei im folgenden nur die verbreitetste Maschine, der
Drehstrom-Gleiehstrom-SchweiBumformer behandelt.
Der Umformer hat also den Zweck, die Drehstrom-
Netzspannung von beispielsweise 500 V in Gleich-
strom-Schweiflspannung von etwa
25 V zu verwandeln. AuRerdem
mufl er ermdglichen, durch Reg-
lung die SchweiBstromstarke ent-
sprechend den wechselnden Mate-
rialstarken und Werkstoffen zu ver-
andern. Da Schweifungen im
ganzen Betriebe Vorkommen, st
es zweckmalBig, diesen Umformer
leicht beweglich, also in gedrangter
Bauart und auf Radern, zu bauen.
Zu diesem Zweck falt man am
besten den Motor und den Gleich-
stromgenerator in ein Gehduse zu-
sammen und setzt alle Bedienungs-
vorrichtungen, also Anlasser, Regler
und Anzeigegerate, fest auf die
Maschine auf. Einen derartigen
Eingehﬁuse-SchweiBumformer zeigt

nach der Stromart des

Abb. 2. Geschweilte
Spurkrénze von
rorderwagenradern.

Als ein Vorzug der elektrischen Schweiflung
gegeniber der autogenen ist schon jetzt zu erkennen,
daB die ganze verwickelte Einrichtung der letzt-
genannten in Fortfall kommt; als besonders vorteil-
haft sind die Unabhdngigkeit von der Sauerstoff-

Abb. 3. Instandgesetzter Férdermaschinenrahmen.

belieferung und die Gefahrlosigkeit gegeniber den
Explosionsméglichkeiten der Gasentwickler und
Hochdruckflaschen anzusehen. Der SchweiBumformer
ist auBerdem jederzeit sofort betriebsbereit und ohne
Schwierigkeiten (Gberall an vorhandene Kraftsteck-
dosen anzuschliefen. AuBerdem hat der Elektro-

»Die nachstehenden Abbildungen sind entnommen dem Buch von
Meller; Elektrische Lichtbogenschweifung, 1925.
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Abb. 4. GeschweiBter Brikettpressenkopf.

Abb. 5. Geschweilltes Duplexpumpengehé&use.

SchweiBer die linke Hand frei und ist so beweglicher
als der Autogenschweiler.

In den nachstehenden Abbildungen sind einige
ausgefihrte ElektroschweiBungen aus dem Bergbau-
betriebe wiedergegeben, in denen weille Farbe die
geschweilSten Stellen in der ganzen Breite des auf-

getragenen SchweiBgutes kenntlich macht. Abb. 2
gibt ein Forderwagenraderpaar wieder, dessen
abgenutzter Spurkranz durch Aufschweiflen in 6 st

wiederhergerichtet worden ist.
Auch schwierige GuRstiicke lassen
sich héaufig mit Hilfe der elek-
trischen Schweifung einwandfrei
wiederherstellen, so daB sich

mm Biec/istarke
Abb. 6. Kraftkosten bei Gas-
und ElektroschweiBung.
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die Anlagekosten von 4000 M fur die elektrische
SchweilRanlage unter Umstédnden sehr schnell bezahlt
machen, wenn man die Kosten der Neubeschaffung'
und den Betrichsausfall dagegen halt. Abb. 3 ver-
anschaulicht einen derartigen Fall, einen gebrochenen
und geschweilliten Fordermaschinenrahmen. Die ge-
samte Instandsetzung erforderte unter Ver-wendung
von 15 kg SchweiRdraht einschlieflich der Neben-
arbeiten dreimal 24 st und wurde mit einem Schweif-
umformer fur 200 A bewéltigt. Rechnet man je kg
eingeschweifliten Materials 9 kWst Stromverbrauch
und 0,75 M Drahtkosten, so ergeben sich folgende
Selbstkosten:

Energiebedarf15X9 kWstX0,04  .Ja. .
Lohn fir 1 SchweiBer und 1 Hilfsarbeiter
T2X 1,50/ oo 108,00

Drahtelektroden(ummantelt)15X0,75./( 11,30

Verzinsung und Instandhaltung der SchweiB-
MASCHINE oo 1,60
zus. 126,35

Eine autogene SchweiBung ware im vorliegenden
Falle schon deshalb nicht moglich gewesen, weil
dabei die ganze Umgebung der Schwei3stelle warm
wird und Spannungen im GufBstick entstehen, die
nach dem Erkalten der Schweifung zu neuem Auf-
reifen fdhren kdénnen. Hierin liegt ein weiterer
Vorzug der elektrischen Schweiung. Spannungen
und Verziehungen des Stickes kdnnen bei Blech-
sclnveilungen als Folge davon nicht auftreten, da die
gesamte Hitze auf die Schweillstelle konzentriert wird
und das Schmelzen sofort mit dem Zinden des Licht-
bogens beginnt.

Abb. 4 zeigt einen elektrisch geschweillten Brikett-
pressenkopf und Abb. 5 ein Duplexpumpengehéuse,
das auf einer Bochumer Zeche dichtgeschweiflt wor-
den ist, nachdem es durch Einfrieren des Wassers
geplatzt war. Alle diese Gufschweifungen wurden
mit einem einzigen SchweiBumformer als sogenannte
KaltschweiBungen ausgefiihrt, d. h. ohne vorher-
gegangenes Anwdarmen des gesamten Werkstlckes.

Eine Gegeniberstellung der Kraftkosten je m Naht

fur Gas- und fur ElektroschweiBung von Blechen

Abb. 7. OeschweiRtes Wagengestell.
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bietet Abb. 61 Die SchweiBgeschwindigkeit ist hier
beim elektrischen Verfahren etwas groBer. Den Strom-
kosten liegt der Betrag von 10 Pf./kWst zugrunde,
der sich fir Zechenbetriebe entsprechend ermaRigen
wirde.

Ein geschweilltes Wagengestell veranschaulicht
Abb. 7. Wahrend genietete Verbindungen etwa 60 do
der Festigkeit des vollen Materials aufweisen, ist die
Festigkeit der geschweilliten Verbindung bei sach-
maRiger Ausfihrung im allgemeinen gréBer und kann

Abb. 8. Aufgetragenes Schvveillgut auf angefressenen Stellen
in einem Dampfkessel.

bis zu 100 do betragen. Dabei fallen die Kosten fir
das Anreifen, Bohren und Aufreiben der Nictlocher
sowie die ganze Nietarbeit fort.

Nachstehend werden einige Arbeiten aufgezahlt,
die auf Zechen der Deutsch-Luxemburgischen Berg-

werks- und Hitten-A. O. unter Verwendung eines
Eingehduse-Schweifumformers ausgefihrt worden
sind: Ein ausgeschlissenes Lagerauge der Pleuel-

stange einer Zechenlokomotive wurde geschweift
Blechtafeln bis zu 25 nun Wandstarke wurden anein-
andergeschweilt. Wanderrostschienen wurden durch
Verschweilen zweier Flacheisen 100x10 und 15x35
zu einer T-Form verbunden. Der mehrfach gerissene
Kondensatordeckel einer Turbine wurde instand-
gesetzt. Gerissene Speisepumpensaugkasten wurden
geschweiBt. Der abgerissene Flansch des Fahrventils
einer Fordermaschine und der AblaBstutzen eines
15-at-Steilrohrkessels wurden angeschweiflt. Fir elek-
trische Schaltanlagen wurden Winkeleisenrahmen her-
gestellt. Elektrische Maschinen wurden durch wech-
selnde Stromstdrken und niedrige Spannungen des
SchweiBumformers getrocknet.

Da Gufeisen- und FluBeisenschweiBungen sowie
-schneidungen ebenso wie MetallschweiRungen aus-

i Meller: Wirtschaftlichkeit der Lichtbogenschweifung von FluRelsen,

Siemens-Z. 1925, S.457. Dort finden sich auch ausfiihrliche weitere wirt-
schafllichc Unterlagen.

Die Eisenwirtschaft Deutschlands im

Der Stellung Deutschlands als Erzeuger von Eisen
und Stahl kommt heute bei weitem nicht die gleiche
Bedeutung zu wie vor dem Kriege. Wenn es auch im
Berichtsjahr gelungen ist, den Anteil unseres Landes
an der Gewinnung der in Zahlentafel 1 aufgefihrten
wichtigsten Léander gegen das Vorjahr nicht un-
betrachtlich zu steigern, und zwar fir Roheisen von
13,06 auf 15,150/0, fir Stahl von 14,39 auf 15,940,
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gefihrt werden kénnen, ist das Anwendungsgebiet
unbegrenzt. Nur wird man sich hiten, ganz dinne
Bleche von 1 nun und darunter mit dem Lichtbogen
zu bearbeiten, weil dabei das dinne Material ver-
brennt. Abb. 8 zeigt das Auftrdgen von SchweiBgut
auf angefressene Stellen im Dampfkessel, Abb. 9 das
Schweillen von Ventilatorrohren. Auch sonstige Rohr-
leitungen, Behdlter und Eisenkonstruktionen kdénnen
vorteilhaft elektrisch geschweiBt werden. Bei Be-
haltern inacht sich der Fortfall der Gefahr des
Verziehens angenehm bemerkbar.

Die Anwendung der elektrischen SchweiBung be-
schrankt sich nicht auf die Tagesanlagcn, sondern ist
auch untertage im einziehenden Wetterstrom maglich,

Abb. 9. SchweiBen von Ventilatorréhren.

Hier dient sie besonders zur Herstellung der StoB-
verbindungen von Grubenschienen, woriber dem-
nachst ausfuhrlich berichtet werden soll. Ferner
kénnen Schaden an Pumpengehdusen ausgebessert
werden, ohne daB man die Teile zutage zu schaffen
braucht, eiserne Grubenstempel verldngert oder zer-
schnitten, abgenutzte Teile der Vorrichtungen am
Fullort ersetzt werden usw.

Zusammenfassung.

Die Bedeutung der elektrischen Schweiung fir
den Bergbaubetrieb wird besprochen und ihre An-
wendungsmadglichkeit unter- und (bertage an einer
Reihe von praktischen Beispielen erldutert.

Jahre 1925 und 1 Vierteljahr 1926.

so bleibt er dennoch um rund die Halfte hinter dem
Anteil des deutschen Zollgebiets im Jahre 1913 zuruck,
das damals 28,03 do zu der Roheisenherstellung und
28,83 do zu der Stahlerzeugung der genannten Staaten
beitrug. Die Ursache dieser unginstigen Entwicklung
liegt in dem durch den unglicklichen Kriegsausgang
herbeigefiihrten Verlust wichtiger deutscher Eisen-
bezirke, die 1913 8,4 Mill. t Roheisen und 6,7 Mill. t
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Zahlentafel 1

Glickauf

Roheisen-und Stahlerzeugung
der wichtigsten Lénder.

Ver. GroR-  Frank- . Deutsches
Jahr  staaten britannien reich Belgienl  Zoll- insges.
gebiet2
Roheise n:
Menge in 1000 t
1913 31 463 10 425 5207 2485 19 309 68 889
1921 16 956 2 658 3447 872 7 845 31778
1922 27 657 4 981 5277 1613 9 396 48 924
1923 41 009 7 560 5468 3555 4 936 62 528
1924 31 910 7425 7693 4965 7812 59 805
1925 37 290 .6 336 8472 4885 10177 67 160
von der Gesamterzeugung ‘o
1913 45,67 15,13 7,56 3,61 28,03 100
1921 53,36 8,36 10,85 2,74 24,69 100
1922 56,53 10,18 10,79 3,30 19,21 100
1923 65,59 12,09 8,74 5,69 7,89 100
1924 53,36 12,42 12,86 8,30 13,06 100
1925 55,52 9,43 12,61 7,27 15,15 100
Stahl:
Menge in 1000 t
1913 31 803 7787 4687 24673 18 935 65 679
1921 20 101 3763 3099 7643 9997 37724
1922 36 174 5975 4538 15653 11 714 59 966
1923 45 665 8618 5302 34983 6305 69 388
1924 38 541 8333 6900 47473 9835 6S356
1925 44 896 7516 7415 44953 12195 76 517
von der Qesamterzeugung %o
1913 48,42 13,50 7,14 3,76 28,83 100
1921 53,28 9,97 8,22 2,03 26,50 100
1922 60,32 9,96 7,57 2,61 19,53 100
1923 65,81 12,42 7,64 5,04 9,09 100
1924 56,38 12,19 10,09 6,94 14,39 100
1925 58,67 9,82 9,69 5,87 15,94 100

1 Ab 1923 einschl. Luxemburg:.
a Bis Oktober 1918 Deutsches Reich einschl. Luxemburg, ab November
1918 ohne Lothringen und Luxemburg,
Saargebiet, ah )uni 1922 auch ohne Ostoberschlesien.
3 Einschl. QuRwaren erster Schmelzung.

ab Januar 1921 auBerdem ohne

Nr. 24

4,7 Mill.t Stahl gleich 7,14do herstellte, konnte mit
der auf Kosten Deutschlands vorgenommenen Er-
weiterung seiner Eisenerzeugungsgebiete und nicht
zuletzt infolge des fortschreitenden WVerfalls seiner
Waéahrung die Erzeugung ganz betréachtlich steigern.
1925 trug es mit 8,5 Mill. t Roheisen und 7,4 Mill.t
Stahl 12,61 bzw. 9,69 °0 zu der Weltgewinnung bei.
Am schlechtesten schneidet GrofBbritannien ab, das
1925 nur 9,43 °/o der Weltgewinnung an Roheisen und
9,82do an Stahl lieferte gegen 15,13 bzw. 13,50 do
vor dem Kriege. Seine vorjahrige Erzeugung weist
im Gegensatz zu den bis jetzt behandelten Léndern
im Vergleich zu 1924 eine weitere betrachtliche Ab-
nahme auf. Auch die Erzeugung Belgien-Luxemburgs
ging, wenn auch nicht so stark, zurick; 1925 (1924)
trugen die durch Zollunion verbundenen beiden Lé&nder
7,27 (8,30) do zu der Roheisengewinnung der Welt
bei, an deren Stahlerzeugung waren sie mit 5,87
(6,94) a'o beteiligt.

Wie sich die Gewinnungsergebnisse der deutschen
Eisenindustrie von 1913 bis 1925 gestaltet haben und
welche Mengen an den wichtigsten Roh- und Hilfs-
stoffen in dieser Zeit im deutschen Zollgebiet ge-
wonnen worden sind, ergibt sich aus der folgenden
Zusammenstellung.

Zahlentafel 2. Gewinnung von Eisenerz, Koks sowie
von Roheisen und Stahl im deutschen Zollgebiet.

Jahr Eisenerz Koks Roheisen Stahl
in 1000 t
1913 35 941 34 630 19 309 18 935
1914 25513 28 597 14 389 14 946
1915 23 786 27 217 11 790 13 258
1916 28292 34 202 13 285 16 183
1917 26 967 34710 13 142 16 587
1918 7915* 344281 11 8642 14 9805
1919 6154 22710 6284 7 847
1920 6362 26 1033 7 044 9278
1921 5907 27 921 7 845* 9 997*
1922 5928 29 6645 93965 11 714®
1923 5118 14 071 4 936 6 305
1924 4 457 24 885 7812 9835
1925 5350° 26 810 10177 12 195

Abb. 1. Roheisengewinnung der wichtigsten L&ander.

Rohstahl herstellten. Diese gewaltigen Mengen in den
Deutschland verbliebenen Eisen- und Stahlwerken
mehr zu erzeugen und, was die Hauptsache ist, Absatz-
gelegenheit dafir zu finden, ist unmdéglich. Die Ver.
Staaten nehmen nach wie vor den ersten Platz unter
den Roheisen und Stahl erzeugenden Léandern ein, ihre
Roheisenherstellung stieg von 31,9 Mill. t in 1924,
das sind 53,36% der Weltgewinnung, auf 37,3 Mill.t
gleich 55,52 «o in 1925; 1913 hatte sie nur 31,5 Mill. t
gleich 45,67 do betragen. Eine noch ginstigere Ent-
wicklung hat die Stahlherstellung der amerikanischen
Union zu verzeichnen; gegeniber einer Erzeugung von
31,8 Mill. t und einem Anteil von 48,42d0 an der
Weltziffer vom letzten Friedensjahr ergibt sich fir
1924 eine Gewinnung von 38,5 Mill.t oder 56,38 «o,flr
1925 sogar eine solche von 44,9 Mill.t oder 58,670d0.
Frankreich, das im letzten Friedensjahr 5,2 Mill. t
Roheisen gleich 7,56do der Weltgewinnung und

> Ohne Lothringen. * Ab November 1918 ohne Lothringen und
Luxemburg. » Ab 1920 ohne Saargebiet. < Ab 1921 ohne Saargebiet.
5 Ab Juni 1922 ohne Ostoberschlesieu. 6 Geschatzt.
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Roheisen
P&Ssiss.

Luxemburg

Samtliche Erzeugnisse weisen in mt
1925 gegen das voraufgegangene Jahr
eine Zunahme auf. Es stieg die Eisen-
erzgewinnung von 4,5 Mill. t auf 5,4
Mill. t oder um 20,04 d0) die Koks-
erzeugung von 24,9Mill. t auf 26,8 Mill. t
oder um 7,74 ol0j die Roheisenherstel-
lung von 7,8 Mill. t auf 10,2 Mill. t
oder um 30,27 o) die Stahlerzeugung
von 9,8 Mill. t auf 12,2 Mill. t oder
um 24,00 o/o. Von der Eisenerzgewin-
nung im Jahre 1913 machte die letztjah-
rige 14,89 do aus, die Verhaltnisziffer fur
Koks lautet dagegen auf 77,42 d,. Die
Roheisen- und Stahlerzeugung haben in
den jetzigen deutschen Grenzen die Vor-
kriegsgewinnung fast wieder erreicht,
erstere blieb 1925 noch um 6,70 00
dahinter zurtick, letztere nur um 0,23 /0.
Diese Feststellung ist an sich sein-
erfreulich, sie kann aber nur als vor-
ibergehendes Ergebnis gewertet wer-
den, da seit Juli v. J,, wie die folgenden
monatlichen Erzeugungsziffern ersehen
lassen, ein starker Riickgang eingesetzt
hat. Der seit Juli 1924 wéhrende, fast
ununterbrochene Anstieg lieB die Roh-

Elsal}
ALothringern

13

Zahlentafel 3. Roheisengewinnung Deutschlands
nach Monaten.
Monat
Januar. 909 849 689 463
Februar 873 319 631 367
Marz 990 606 716 654
April oyajyz 896 362
Mai. 519 979 960 541
Juni. 559 543 941 201
Juli . 719 293 885 880
August 681 160 765 901
September 696 744 734 935
Oktober 759 193 740 741
November 760 353
Dezember 872 971 717011
zZus. 7812 231 10 176 699
Monatsdurchschnitt 651 019 848 058

eisenherstellung im Maéarz 1925 den bemerkenswerten
Stand von 990000 t erreichen, im folgenden Monat
erfolgte zwar ein Rickschlag auf 896000 t, der
Monat Mai brachte aber wieder eine Erzeugungsziffer
von 961 000 t; im Juni waren es immer noch 941 000 t,
dann setzte jedoch eine Abwartsbewegung ein, die
unter Schwankungen heute noch anhélt und die Roh-
eisenerzeugung bis auf 631 000 t im Februar d. J. ab-
sinken lieB. Die Steigerung auf 717000 t im Monat
Mérz héngt zum guten Teil mit dem Mehr an Arbeits-
tagen gegeniiber dem Vormonat zusammen. Wie sehr
sich die Absatzlage fir deutsche Eisen- und Stahl-
erzeugnisse seit Mitte v. J. verschlechtert hat, besagen
auch die von der Rohstahlgemeinschaft fir ihre
Mitglieder verfligten Produktionseinschrankun-
gen. Zu Beginn von 1925 betrug die Einschrankung nur
10 0/0, sie stieg dann von Monat zu Monat bis auf 35 @0 im
August, ein Stand, auf dem sie sich noch heute befindet.

In der folgenden Zahlentafel und dem zuge-
horigen Schaubild ist die Verteilung der Roheisen-
gewinnung Deutschlands nach Bezirken im Ver-
gleich zum Frieden ersichtlich gemacht.
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Abb. 3. Deutschlands Oewinnung an Roheisen, Rohstahl und Walzwerks-

erzeugnissen nach Bezirken.

Zahlentafel 4. Roheisengewinnung nach Bezirken.

Bezirk 1913 1924 1925 {92 9t
t t t °b
Rheinland-West-
falen ..o 8 209 157 6 263 467 8000154 97,45
Sieg-? Lahn-, Dill-
gebiet, Oberhess. 994 927 367 321 580 856 58,38
Deutsch-Schlesien 381 604 243 311 288870 75,70
Nord-,Ost-, Mittel-
deutschland 1001 321 787 197 1050096 104,87
Suddeutschland 320 456 150935 256 723 80,11
zus. 10907 465| 7812231 10176 699 93,30
abgetrennte Ge-
biete :
Polnisch-Schlesien 613 000
Saargebiet 1370980
Lothringen . 3 869 866
Luxemburg. 2 547 861
insges. 19309172 52,70

Der Bezirk Nord-, Ost- und Mitteldeutschland hat
als einziger die Erzeugung des letzten Vorkriegsjahres
in 1925 bei 1,1 Mill. t um 49000 t oder 4,87 do uber-
schritten und der groBte deutsche Industriebezirk,
Rheinland-Westfalen, vermochte seine letztjahrige
Roheisenherstellung wenigstens wieder annéhernd auf
Friedensstand zu bringen, mit 8 Mill. t blieb diese nur
noch um 209000 t oder 2,55% hinter der Gewinnung
des Jahres 1913 zuriick. Dagegen erreichte die Ge-
winnung des Sieg-, Lahn-, Dillgebiets und Oberhessens
bei 581000 t nur 58,38 %, die Siuddeutschlands bei
257000 t 80,11 do des Vorkriegsumfangs; bei Deutsch-
Schlesien begegnen wir einem Rickgang von 382000t
auf 289000 t oder um 24,30 %.

Die Verteilung der Roheisenerzeugung
Sorten geht aus der Zahlentafel 5 hervor.

Unter den in Deutschland hergestellten Roheisen-
sorten hat in der Friedenszeit Thomasroheisen mit
63,15 do (1913) der Gewinnung sehr stark tGberwogen.
Infolge der geringem Verwendung von Minette bei
der Modllerung der deutschen Hochdfen ist dieser

nach



776 Gluckauf Nr. 24
Zahlentafel 5 Roheisengewinnung nach Sorten. Zahlentafel 6. Betriebene Hochdfen und arbeits-
tagliche Roheisengewinnung.
. 1924 1925 £1925 . . : .
Roheisensorte gegen 1924 In Betrieb befind- Ark_)eltstag_;ll_che Roh-
t t t liche Hochdfenl eisenge ivinnung
Monat 1924 1925
Hamatit. . 6S1 133 826114 + 144 981 1924 1925 t t
OieBerei- und GuBwaren
erster Schmelzung 723592 1328791 + 605 199 80 113 12 188 29 350
Bessemer ... 40 106 36 555 - 3 551 Februar . . . . 86 120 16 965 31 189
ThOmM @S s 4410158 50940267 + 1530 109 98 122 20938 31955
Stahl-,Spiegeleisen,Ferro- 107 119 23279 29878
mangan, Ferrosilizium 1943099 2020 160 + 77 061 94 120 16 773 30985
PUAAE oo 14 143 24812 + 10 669 102 119 18 651 31 373
JU i 99 108 23203 28 576
zus. 7812231 10176699 + 2364 468 90 101 21972 24706
September . . . 90 96 23 224 24 498
Oktober . . . . 96 93 24 490 23 895
November . . . 101 93 26 200 25 345
Dezember . . . 106 83 28160 23 129
Monatsdurchschnitt 96 107 21 345 27 881
1926: 1926:
84 22 241
Februar . . . . 80 22 549
79 23 118

1 Ende des Monats.
ihre Zahl 107 gegen 96 im Vorjahr. Im Durchschnitt
des Jahres 1913 waren im deutschen Zollgebiet ins-
gesamt 376 Hochdfen vorhanden, davon befanden sich
358 in Betrieb. Es sank die arbeitstagliche Roheisen-
gewinnung Deutschlands von 29000 t im Januar v. J.
auf 23000 t im Marz d. J.,, nachdem sie im gleichen
Monat des Vorjahres sogar 32000t betragen hatte. Im
Monatsdurchschnitt des verflossenen Jahres stellte sic
sich auf 28000 t gegen 21 000 t im voraufgegangenen
Jahre.

Die Stahlerzeugung, Uber die nach Monaten
die folgende Zusammenstellung Aufschlufl gibt, zeigt
in der Berichtszeit eine ahnliche Entwicklung wie die
Roheisenerzeugung. Ihren hdéchsten Stand erreichte

1911 1925 1913 1925 Zahlentafel 7. Rohstahlherstellung nach Monaten.

Abb. 4. Deutschlands Roheisen- und Rohstahlerzeugung
nach Sorten.

Anteil in der Nachkriegszeit bedeutend gesunken,
seinen Tiefstand verzeichnete er mit 46,81 do in 1923,
1924 betrug er 56,45 °0 und im Berichtsjahr stellte er
sich auf 58,370/. Der Anteil von Hé&matit- und
Giellereiroheisen, der im Frieden 18,94 do betragen
hatte, ist im Berichtsjahr, nachdem er 1924 auf
17,98 do zuriickgegangen war, von neuem auf 21,17 do
gestiegen; der von Stahl- und Spiegeleisen usw. weist
gegenlber der Vorkriegszeit noch eine gréBere Zu-
nahme auf (von 13,46 auf 19,850,'0). An Bessemer-
cisen wird nicht einmal mehr 12°0o gewonnen, und an
Puddeleisen war die Erzeugung noch geringer.

Uber die Zahl der in Deutschland betriebenen
Hochdéfen und die arbeitstdagliche Roheisen-
gewinnung unterrichtet die Zahlentafel 6.

Die aullerordentliche Verschlechterung der Lage
unserer Eisenhitten spiegelt sich in dem starken Rick-
gang der Zahl der in Betrieb befindlichen Hochdfen
wieder. Von insgesamt 208 Ende Marz d. J. vor-
handenen Hochéfen waren 42 gedampft, 61 befanden
sich in Reparatur, 26 standen zum Anblasen fertig und
nur 79 waren in Betrieb. Im ersten Monat des ver-
gangenen Jahres belief sich die Zahl der betriebenen
Hochdéfen dagegen auf 113, im Mdrz waren es 122, im
Dezember S3, im Durchschnitt des Jahres 1925 betrug

Monat 1924 1925 1926
t t t

486 923 1180908 790976

Februar 622 859 1155 351 815 991

843 743 1209 294 949 762
943 000 1064 420
670 362 1114 746
723 117 1108 793
JUi i 912 668 1031 065
808 929 899 087
September 866 510 875 933
Oktober 939 701 916 609
November 968 657 873 484
Dezember 1049 211 764 643
zus. 9 835 255 12 194 501
Monatsdurchschnitt 819 605 1016208

sie im Marz v. J. mit 1,2 Mill. t, unter Schwankungen
ging sie bis auf 765000 t im Dezember herunter.
Wahrend die Roheisenerzeugung, wie wir sahen, ihren
Rickgang in den ersten beiden Monaten des laufenden
Jahres noch weiter fortsetzte, stieg die Stahlerzeugung
von neuem auf 791 000 t im Januar, im Februar weiter
auf SI16000t, im Marz auf 950000 t. Insgesamt
wurden im Jahre 1925 12,2 Mill. t Rohstahl hergestellt
gegen 9,8 Mill. t im voraufgegangenen Jahre, das
bedeutet eine Zunahme um 2,4 Mill. t oder 23,99%.

Die Friedenserzeugung Deutschlands in seinem
jetzigen Gebietsumfang wurde damit annahernd
wieder erreicht, dagegen liegt gegeniiber der Ge-
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winnung des deutschen Zollgebiets vom Jahre 1913
immer noch eine Abnahme um 6,7 Mill. t oder
35,60 do vor.

Im Zusammenhang mit der stdrkern Zunahme der
Stahlerzeugung gegeniber der Roheisengewinnung
hat sich das gegenseitige Mengenverhéltnis insofern
verschoben, als 1925 2 Mill.t mehr an Stahl hergestcllt
worden sind als an Roheisen, wahrend vor dem Kriege
die Stahlerzeugung noch ein geringes (374000 t)
hinter der Roheisenerzeugung zuriickblieb. Diese Er-
scheinung, die {brigens auch in den ubrigen Stahl
herstellenden Lé&ndern, besonders in den Ver. Staaten,
zu beobachten ist, erklart sich in der Hauptsache aus
der gestiegenen Verwendung von Schrot. Fir Deutsch-
land hat diese Wandlung u. a. die Bedeutung, dall der
steigende Schrotvcrbrauch die Zufuhr ausléndischer
Erze verringert.

Entsprechend seiner Stellung in der Roheisen-
gewinnung nimmt Rheinland-Westfalen, wie die
folgende Zahlentafel ersehen laBt, auch in der Stahl-

Zahlentafel 8. Rohstahlherstellung nach Bezirken.

1925 gegen
Bezirk 1913 1924 1925 1913(9_1900)
t t t b
Rheinland-West-
falen .. 10 112042 8067 624 9895692 97,86
Sieg-, Lahn-, Dill-
gebiet, Oberhess. 388297 182360 284811 73,35
Deutsch-Schlesien 397 304 269074 366440 92,23
Nord-, Ost-, Mittel-
deutschland 740 859 839 841 984830 132,93
Land Sachsen 331 125 356 023 447452 135,13
Siddeutschland 253020 120333" 215276' 85,08
zus. 12222 647 9835255 12194501 99,77

abgetrennte Ge-
biete:
Polnisch-Schlesien 1010 000
Saargebiet . . 20798251
ElsaB-Lothringen. 2286354
Luxemburg . . . 1336263

insges. 18935 089 64,40

» Einschl. Rheinpfalz.

erzeugung den ersten Platz ein, sein Anteil daran, der
1913 53,4000 betragen hatte, stellte sich in 1925 auf
81,15"/0. Wie die Roheisenerzeugung, so hat auch die
Stahlherstellung Rheinland-Westfalens im verflosse-
nen Jahr die Friedenserzeugung wieder annahernd er-
reicht (97,860/0), in Nord-, Ost- und Mitteldeutsch-
land, wo 1925 985000 t Rohstahl hergestcllt wurden,
lag sie sogar um 32,93% dariber; desgleichen in
Sachsen bei 447000 t um 35,13 »o0. In Schlesien blieb
sie bei 366000 t um 7,77w0, im Sieg-, Lahn- und Dill-
gebiet bei 285000 t um 26,65% dahinter zuriick. Fir
Suddcutschland ergibt sich bei 215000 t eine Abnahme
um 14,92 00.

Die Verteilung der Stahlerzeugung auf Roh-
blocke und StahlfonnguB sowie auf die einzelnen
Stahlsorten im Jahre 1925 im Vergleich zum Vor-
jahre ist in Zahlentafel 9 ersichtlich gemacht.

Einer Abnahme der Erzeugung begegnen wir bei
2 Stahlsorten, wie Bessemerrohbldocken (- 4400 t),
Tiegelstahl-Rohblécken (- 3200 t), die Gbrigen 8 Sorten
weisen zum Teil recht erhebliche Steigerungen auf,
u. a. Thomas-Rohblécke (+ 1,1 Mill. t oder 28,10%),
Basische Martinstahl-Rohblécke (f 1,1 Mill. t oder
20,71 00), Elektrostahl-Rohblécke (+ 41000 t oder
55,54 0/0), Basischer StahlformgufR ( 48000 t oder
33,83 0/0).
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Zahlentafel 9. Rohstahlherstellung nach Sorten.

1925 gegen
Stahlsorte 1924 1925 199249
t t t
Thomas-Rohblécke 3989670 5 110646 + 1120976
Bessemerstahl-Rohblocke 26 848 22 448 4400
Basische Martinstahl-Roh-
blocke . 5364 353 6475223 + 1110870
Saure Martinstahl-Roh-
blocke i 134 259 149 293 + 15034
Tiegelstahl-Rohblécke 15392 12 146 - 3246
Elektrostahl- » 74 450 115798 + 41 348
Basischer StahlformguB3 . 141 303 189 107 + 47 804
Saurer ” 81 066 108 112 + 27 046
Tiegel- 436 473 + 37
Elektro- . 7478 11 255 + 3777
zus. 9835255 12 194501 -I- 2 359 246

Die Entwicklung der Walzwerkserzeugung be-
wegte sich in der Berichtszeit in gleicher Richtung
wie die Roheisen- und Stahlerzeugung. Die hdchste

Zahlentafel 10. Walzwerkserzeugung nach Monaten.
Monat 1924 1925 1926
t t t
Januar 409 713 982 062 665 928
Februar . 509 943 923 568 679952
733 388 1003 150 808 005
768 950 911 463
637 817 916 332 .-
570 631 896 791
JU i 711 546 864 791 )
August . 648 749 802 709 )
September . 710933 779 181
Oktober. 779 899 773 128
November . 812 467 709 467
Dezember . 880 284 683 434
zZus. 8 174 320 10 246 076
Monatsdurchschnitt 681 193 853 840

Gewinnungsziffer weist der Monat Marz 1925 mit
1 Mill.t auf, die niedrigste der Monat Januar 1926
mit 666000 t. Fir das ganze Jahr 1925 ergibt sich
eine Erzeugung von 10,2 Mill.t, das sind 2,1 Mill.t
oder 25,34% mehr als im Vorjahr. Gegenlber der
Gewinnung von 1913 liegt fir das Deutsche Reich in
seinem jetzigen Gebietsumfang eine Abnahme um
6,04 oo, flir das deutsche Zollgebiet eine solche um
38,64% vor.

Das Hauptgewinnungsgebiet, Rheinland und West-
falen, das im verflossenen Jahr S,2 Mill. t oder

Zahlentafel 11. Walzwerkserzeugung nach Bezirken.

1925 gegen
Bezirk 1913 1924 1925 1913 (= 100)
t t t o
Rheinland-West-
falen . . . 9181 229 6616582 8 160585 88,88
Sieg-, Lahn-, Dill-
gebiet, Oberhess. 446 228 309 020 450921 101,05
Deutsch-Schlesien 170549 200 627 286 485 167,98
Nord-, Ost-, Mittel-
deutschland 654 318 612 498 738 109 112,81
Land Sachsen . 262391 312424 405 478 154,53
Suddeutschland 190234 123 169 204 498 107,50
zus. 10904 949 8 174 320 10246 076 93,96
abgetrennte Ge-
biete :
Polnisch-Schlesien 1 107 928
Saargebiet . . . 1652414
ElsaB-Lothringen. 1935930
Luxemburg . 1097 729
insges. 16698 950 61,36
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79,65do zu der gesamten Walzwerkserzeugung bei-
steuerte gegen 54,98 do im Frieden, hat als einziger
Bezirk die Vorkriegsgewinnung noch nicht ganz wieder
erreicht (88,880/0), Deutsch-Schlesien Uberschritt diese
um 67,98 olo, Sachsen um 54,53 oo, Nord-, Ost- und
Mitteldeutschland um 12,81 oo, Suddeutschland um
7,50%, das Sieggebiet usw. um 1,05 olo.

Ober die Gliederung der Walzwerksgewinnung
nach einzelnen Erzeugnissen unterrichtet fir die
Jahre 1924 und 1925 die Zahlentafel 12.

Zahlentafel 12. Walzwerksgewinnung nach

Erzeugnissen.

1925 gegen
Erzeugnis 1924 1925 19924g
t t t

Halbzeug, zum Absatz be-
stimmt 829769 951 138 + 121 369
Eisenbahnoberbauzeug 1052858 1498575 + 445717
Trager s 460500 676240 + 215740
Stabeisen.. 2321235 2839378 + 518143
Bandeisen.. 281 891 389219 + 107328
Walzdraht............... 908 669 1072880 + 164211
Grobbleche (5 mm) . 766940 S33016 + 66 076
Mittelbleche (3—5 mm) 122 364 1738S6 + 51 522
Feinbleche (unter 3 mm). 486346 722306 + 235960
WeilRbleche. .. S6 488 91 095 + 4 607
RONTIeN ..o 476 406 636 S35 + 160429
Rollendes Eisenbahnzeug 206 667 119413 — 87 254
Schmiedestucke . . 128 482 182977 + 54 495
sonstige Fertigerzeugnisse 45 705 59118 + 13413

zus. 8174 320 10246 076| + 2071 756

Lediglich bei rollendem Eisenbahnzeug liegt eine
Abnahme um 87000 t gegen das Jahr 1924 vor, alle
Gbrigen Erzeugnisse haben eine Zunahme zu ver-
zeichnen. Am erheblichsten war diese bei Stabeisen
((1 518000 t), Eisenbahnoberbauzeug (~ 446000 t),
Feinblechen (-: 236 000 t), Tragern ( 216000 tj,
Walzdraht (164000 t), Réhren (-} 160000 t), Halb-
zeug (+ 121 000 t).

Eine gewisse Erganzung der im vorstehenden
gebrachten Angaben, die auf Erhebungen des Vereins
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller beruhen, bietet
die amtliche Reichsmontanstatistik. Diese ist
jedoch mit ihren Verdffentlichungen, die sich lbrigens
ausschlieBlich auf das Reichsgebiet beziehen und
daher auch schon friher Luxemburg unberiicksichtigt
lieBen, einigermaBen im Rickstand, so daB bis jetzt
nur die Zahlen bis einschlieRlich 1924 vorliegen.

Uber die Zahl der im deutschen Zollgebiet vor-
handenen und betriebenen Hoch&éfen entnehmen wil-
der Reichsstatistik die folgenden Angaben; die Zahl
fur das Jahr 1925 ist eine Angabe des Vereins deut-
scher Eisen- und Stahlindustrieller.

Zahlentafel 13. Zahl der Hochéfen im deutschen

Zollgebiet.

Vor- Be- Vor- Be-

Jahr handene triebene Jahr handene triebene
Ofen Ofen

1913 376 35S 1920 228 146
1914 375 34S 1921 233 156
1915 370 262 1922 209 158
1916 379 296 1923 209 152
1917 383 316 1924 193 138
19181 267 210 1925 211 107
1919s 232 152

i Ab 191S ohne Luxemburg, wo 1913 (1917) 46 (47) Hochéfen vor-
handen waren, von denen 45 (44) in Betrieb standen.
1 Ab 1919 ohne Saargebiei.

Nr. 24

Der Rickgang der Zahl der betriebenen Hochdfcn
um annédhernd drei Viertel gegeniber der Vorkriegszeit
ist nicht nur eine Folge der Gebietsabtretungen, son-
dern hé&ngt vor allem damit zusammen, dall in der
Nachkriegszeit zahlreiche Hochdéfen auf eine groRere
Leistung umgebaut worden sind; ferner waren die
Werke bestrebt, zur Erzielung niedrigerer Selbstkosten
nur solche Ofen unter Feuer zu halten, die im Hinblick
auf die Wirtschaftslage als gentigend leistungsfdhig
anzusprechen waren. Auf den Hochofenwerken wur-
den im Jahre 1913 47131 Personen beschéftigt, 1924,
dem letzten Jahr, fiir das Angaben vorliegen, waren es
24371 Personen.

Beschaftigte Personen auf den
Hochofenwerken des deutschen Zollgebiets.

Jahr Personen Jahr Personen
1913 47 131 1919 33879
1914 37 939 1920 36 745
1915 31 117 1921 37 125
1916 35 326 1922 36 979
1917 41 100 1923 33463
191S 28706 1924 24 371

Uber den Verbrauch der deutschen Hochéfen an
Eisenerz und dessen Herkunft unterrichtet fir die
Jahre 1913 bis 1924 die folgende Zusammenstellung.

Zahlentafel 14. Verbrauch der deutschen Hochdfen
an Eisenerz 1913-1924.

. Davon stammten aus
Eisenerz

Jahr — dem Schweden , Frank- &ndern
Insges. Inland No;jv?/ggen Spanien ‘reich | andern
t t t t t t

1913 37833604 25908998 4201715 3726254 2237977 1758660’
1914 27640524 18709702 3547576 2516350 1503728 1063168

1915 23559463 17580956 3164976 3782702100082 335179
1916 26619892 20332475 2989044 97621 2923315 277437
1917 26146792 18523029 3586632 25436 3835285 176410
191S 1802041S 12044102 3501398 20447 2294705 159766
1919 10555843 596255212737816 45329 1097433 712713

1920 11244170
1921 13385630
1922 15156761
1923 7962512
1924 12265452

549581422944112 394384 1316084 1093776
6032366 3420364 720000 1844946 1367954
5429684 4297767 1223000 1900058 2306252
3621034 1980442 683754 614638 1062644
3902568 4297105 962041 1323333 1780405s

°lo ° O‘O 70

1913 100 68,48 11,11 9,85 5,92 4,65
1924 100 31,82 35,03 7,84 10,79 14,52

1 Ohne ElsaR-Lothringen und Saargebiet.

* Desgl. ohne Siegerland und Lahnbezirk.

3 Desgl. ohne den an Polen gefallenen Teil Schlesiens.

4 Davon 793000 t aus Afrika, 424000t aus RuRland,
Amerika, 141000 t aus Griechenland.

5 Davon 651000 t aus Afrika, 702G00 t aus Amerika, 277000 t aus
Luxemburg.

Wadhrend 1913 der Eisenerzbedarf der Hochdfen
zu mehr als zwei Dritteln aus dem Inland gedeckt
wurde, ergab sich fir 1924 nur eine Verhaltnisziffer
von 31,82 ofo. Das aus dem Ausland bezogene Eisenerz
stammte 1913 in erster Linie aus den skandinavischen
Landern und Spanien, die bei annahernd gleichen Zu-
fuhren mit 11,11 und 9,85% an der Deckung des
Gesamtbedarfs beteiligt waren; 1924 hatte sich der
Anteil Schwedens und Norwegens auf 35,03 % erhoht,
wahrend der Spaniens auf 7,84 do heruntergegangen
war. Frankreich hatte 1913 5,92% zu dem Eisenerz-
bedarf der deutschen Hochdfen beigetragen, 1920
machte sein Anteil 10,790/0 aus.

Ebenso wie der Verbrauch an Eisenerz ist auch der
Verbrauch der Hoch6fen an Manganerz gegentber der
Vorkriegszeit auf weniger als ein Drittel zuriick-

174000 t aus
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gegangen; er betrug 1924 225000 t gegen 701 000 t
im Jahre 1913. An Kiesabbranden wurden 1924 bei
705000 t 46,26do der Friedensmenge verwandt.

Zahlentafel 15. Verbrauch der Hochdéfen
Deutschlands an sonstigen Rohstoffen 1913-1924.

Mangan- Kies- Schlacken

erze ab- Bruch- und Zu- Ki'kglzu_nd
Jahr (mit Ober prande eisen Sinter  schlage

30% kohle

Mangan) usw. aller Art

t t t t t t

1913 700832 1523871 208133 3896333 3434740 19 123722
1914 458513 1255514 178364 2220031 2789607 14 005 992
1915 153888 777058 338267 2162543 2374185 11 355 182
1916 94 083 608984 1140268 2953777 2875523 14073 644
1917 45997 487542 1311366 3347677 2828389 14 757 685
1918 27 885 439921 1270679 2603968 2689864 11 680 726

19191 36 072 410591 695518 1557186 2100354 7716511
19202 88612 617744 951959 1774535 2254875 8094 255
1921 199 957 863495 1140431 2025989 2273792 9 331 660

19223 326 963 1085529 959656 2065572 2706709 10 754 759
1923 160645 617310 516405 1004186 1695808 6099 202
1924 224594 705008 722095 1427127 1954254 8448 798

i, und 8 siehe Anmerkungen unter Zahlentafel 14.

AuBerordentlich stark hat der Verbrauch der Hoch-
o6fen an Brucheisen zugenommen, von 208000 t in

1913 ist er auf 722000 t in 1924 gestiegen. Seinen
Hohepunkt verzeichnete der Verbrauch hierin bei
1,31 Mill. t im Jahre 1917, 1921 (1,14 Mill. t)

wurde diese Ziffer annahernd wieder erreicht, in den
letzten Jahren ist aber ein sehr starker Riickgang des
Verbrauchs von Brucheisen eingetreten. Je t Roheisen
wurden 1924 1,08 t Koks verbraucht gegen 1,14 t im
Jahre 1913.

An FluBeisen- und Stahlwerken gab es 1913
in Deutschland 106, diese Zahl verminderte sich 1919
auf 99, um in 1921 auf 107 zu steigen, 1924 betrug
sie 103. Die Zahl der beschaftigten Arbeiter war
1924 bei 33000 um anndhernd 10000 Mann kleiner

als 1913, nachdem sie in 1923 allerdings noch
47000 Mann, in 1922 sogar 51000 Mann betragen
hatte. Als Rohstoff bei der Stahlerzeugung dient in

Zahlentafel 16. FluReisen und FluBstahlwerke
Deutschlands 1913 —1924.
B “F . Verbrauch an egeeizfngg
v .& Roheisen blggkRnOh-nd
Jahr (3 LLRD e davon aus Schrot  fgocken un
$oerx 98- dem Inland guR
a t | t t
1913 106 42118 13327 205 13282338 5578922 17147 360
1914 106 36 766 10492 160 10456 760 4 600 689 13 710 498
1915 104 36947 8915720 8855065 4532573 12010020
1916 112 43703 10151997 9996925 5630 03S 14240 062
1917 112 51 168 9868591 9819316 5897 107 14321 923
1918 108 48328 7804798 7766517 5252269 11 829 589
1919 99 43229 4207337 4122 445 3387 262 6877 398
1920 102 47 1S6 4999 488 4976 675 4217978 8362 976
1921 107 50513 6204 126 6 121 232 4827 105 9942512
1922 101 50964 7159694 7128155 5235410 11 208 575
1923 103 47385 3738875 3724016 3130877 6208177
1924 103 32590 6371582 6347047 4278065 9703284

erster Linie Roheisen, die daneben zur Verwendung
kommenden Eisenerzmengen sind nur gering. Da-
gegen kam schon friher Schrot eine sehr erhebliche
Bedeutung zu, die im Laufe der Jahre noch gewachsen
ist. 1913 machte an dem Einsatz der Stahléfen an
Roheisen und Schrot letzterer 29,51 do aus, dagegen
war sein Anteil 1924 auf 40,17 do gestiegen. Ober
den Standort der Stahlerzeugung nach Wirtschafts-
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gebieten ist bereits in Zahlentafel 8 und in Schaubild 3
naheres berichtet.

Wahrend die Stahlerzeugung, vor allem jedoch die,
Roheisenherstellung, durch den Kriegsausgang stark
in Mitleidenschaft gezogen worden sind, da die be-
treffenden Werke sich zum groRBen Teil in den in Ver-
lust geratenen Gebieten befinden, ist die GieBerei-
industrie weit weniger davon betroffen worden. Sic
zéhlte 1913, wie Zahlentafel 17 ersehen 14Rt, 1574

Zahlentafel 17. GieRereien Deutschlands 1913 1924.
Bc- Berufs- Verbrauch an Oesamt-
trie- genoss_en- Roheisen Jahres-
bene schaftlich

Jahr Wer- versicherte insges. JaVoihAYs Schrot  erzeugung
ke  Personen t t t t

1913 1574 154300 2755876 2683692 893586 3344215

1914 1600 131 015 2 186326 2 131 196 718842 2627 863

1915 1404 118596 2016553 1948 806 873044 2578 868

1916 1439 122237 1886978 1850487 978864 2474 647

1917 1474 139 195 1917478 1892 149 1320935 2815292

1918 1469 123930 1458848 1441051 1118372 2242722

1919 1467 134660 1243708 1186966 796 029 1804 359

1920 1508 149052 1339738 1277 118 913648 1987229

1921 1559 155938 1452880 1367810 866 844 2 033556

1922 1551 179656 1878 843 1680455 1060670 2564424

1923 1516 161 836 1298622 1128230 758962 1780861

1924 1560 141582 1421 905 1239602 780852 1922993

Betriebe, 1924 1560. Die Zahl der beschaftigten Ar-
beiter belief sich fir dieselben Jahre auf 154000 und
142000. Sehr erheblich ist aber der Rickgang der
Erzeugung, die sich von 3,3 auf 1,9 Mill. t senkte.
Der Verbrauch der GieRRereien an Roheisen (berschritt
1924 bei 1,4 Mill. t den des Vorjahrs um 123000 t,
gegen 1913 war er um 1,3 Mill. t kleiner. An Schrot
wurden 1924 bei 781000 t 113000 t weniger ver-
braucht als im letzten Vorkriegsjahr. Die Gielereien
sind lber das ganze Land verstreut, wenn auch eine
weitgehende Anlehnung ah die Schwerindustrie un-
verkennbar ist; so befanden sich von den 1560 Be-
trieben, die 1924 in Preufen gezéhlt wurden, 436 in
Rheinland (ohne Saarbezirk) und Westfalen, 87 in
Schlesien. Von den auBerpreufischen Staaten weist
Sachsen mit 187 die groRte Zahl von GieBereien auf,
Bayern hatte 112, Baden 56, Wirttemberg 53, Thii-
ringen 51 GieBereien.

Stark in Rickgang befinden sich die SchweiB3-
eisen- und Puddelwerke, Uber die nachstehend
einige Angaben folgen.

Zahlentafel 18. SchweiBeisen-und Puddelwerke
Deutschlands 1913—1924.

Zahl  Berufsgenossen- Verbrauch an Jahres-
Jahr  der Vsecrr;?gﬂ'ecr?e Roheisen  Schrot  SenuciBeisan
Betriebe Personen t t t

1913 31 269S 222 680 19 172 212 203
1914 26 1709 133 181 15762 129 144
1915 24 1236 100 396 11 202 98 704
1916 20 1049 92 355 15428 92 816
1917 20 1279 96 621 24 540 101 516
1918 18 1360 77 781 24 168 84729
1919 16 1087 41 485 16 504 50 820
1920 15 973 43129 20321 54 003
1921 16 1420 41 331 35213 65 904
1922 14 1302 36926 40 049 64 830
1923 14 903 19 241 32592 46 358
1924 13 697 19 323 39 609 47 867

Ilhre Zahl ist 1924 bei 13 nicht einmal mehr

halb so groR wie 1913. Gleichzeitig ist die Zahl der
beschaftigten Personen (697) auf ein Viertel zuriick-
gegangen. Noch groBer ist die Abnahme der Er-



780

zeugung von Schweilleisen (48000 t gegen 212000 t).
Die SchweiBeisenwerke kommen vornehmlich in Rhein-
land-Westfalen (5) sowie im Siegerland und Nassau (3) vor.

An Zahl der beschéaftigten Personen kommen den
GieBereien einigermafen nahe die Walzwerke, da-
gegen zeigen sie eine viel weitergehende Betriebs-
groRe. Wahrend bei den GielRereien 1924 auf den

Zahlentafel 19. Walzwerke Deutschlands 1913 —1924.

Zahl Berufs- Verbrauch an Jahreserzeugung an

genossen- Roh- FluB- und .

Jah . chaftlich N iR- Fertig-

anr triebe versicherte  blocken scer}\é\é?,m Halbzeug erzeugni%sen

Personen t t t t
1913 174 128785 16264 217 3 234302 2938 023 13142 S47
1914 173 112 465 13321 964 2 476 404 2 308 728 10395 89S
1915 179 102752 11 423 305 2331 757 2 121 SSO 8791 096
1916 183 122229 13688 041 3070964 2670867 10476 527
1917 188 142849 13384333 3 196609 2878 048 10257 770
1918 174 131 423 11 174003 2539454 2028 443 8 775 049
1919 162 107212 6658422 1405914 1132257 5230 286
1920 166 119617 8000759 1720511 1451 776 6 303 962
1921 164 131 121 9775483 1733757 1617 229 7531 146
1922 158 132688 10698714 2 150601 1751 079 8581 486
1923 158 118608 6065374 1180672 952542 4783370
1924 162 90830 9305 174 1907289 1790014 7 267 828
einzelnen Betrieb nur 91 beschéftigte Personen ent-
fielen, war die entsprechende Zahl fir die Walz-

werke 561. Die Jahreserzeugung, die sich in Halbzeug
zum Verkauf und Fertigerzeugnisse teilt, ist in ersterm

Zahlentafel 20.

1913 1918 1919
t t t

Eisenbahnoberbauzeug

(Schienen, Schwellen, La-

schen, Unterlagsplatten und

Kleineisenzeug) . . . . 2330430 820550 527 168
Rollendes Eisenbahnmaterial

(Achsen, Réader usw.) 372 193 232438 275023
Tréager (Formeisen von 80 mm

und dardber). .. 1347 462 375001 325 454
Stabeisen und Formeisen unter

80 mm, Universaleisen 4 119046 3471 164 1940471
Bandeisen. 383 029 319863 205 212
W alzdraht 1090823 670742 450676
Grobbleche (Bleche und Plat-

ten von 5 mm und dariiber) 1310876 693 702 549 063
Feinbleche (unter5 mm Starke) 870372 674898 503 668
WeiRblech i 83 074 27 286 20 286
Réhren 691 711 370222 226 088
Schmiedestucke 212086 377 899 121 270
Andere Fertigerzeugnisse. 331 745 741 284 85 907
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1924 gegen 1913 um 39,07do zuriickgegangen; in
Fertigerzeugnissen war der Abfall noch etwas groRer
(- 44,70 °/o). Einzelheiten sind aus der Zahlentafel 19
zu entnehmen.

Unter den Fertigerzeugnissen nimmt Stabeisen
usw. die erste Stelle ein, 1913 entfielen darauf 31,34°/o0
der Gesamterzeugung, 1924 31,03 <fa Den néchst-
wichtigen Posten stellt Eisenbahnoberbauzeug dar mit
17,73 und 14,37 «/o, hiernach kommen Trager mit
10,25 und 6,31 olo, Grobbleche mit 9,97 und 10,11 do,
Feinbleche mit 6,62 und 8,51 0. Fiur weiteres sei auf
die Zahlentafel 20 und die zugehdrige Abbildung ver-
wiesen.

Abb. 5. Anteil der Walzwerksfertigerzeugnisse
an der Oesamtgewinnung.

Gliederung der Walzwerksfertigerzeugnisse in den Jahren 1913-1924.

\éon der
t-
1920 1921 1922 1923 1924 gewinnung
1913 1924
t t t t t X i %
665557 1097256 1187 957 662961 1044 151 17,73 14,37
285452 338335 326515 175271 196179 2,83 2,70
301298 590431 586921 339832 458665 1025 6,31
2346997 2485311 2836817 1629769 2255418 31,34 31,03
223070 241232 335409 191325 315131 2,91 4,34
546111 620861 867380 440229 913989 8,30 12,58
726074 941769 908 118 489216 734817 9,97 1011
559643 556989 688490 454 707 618663 6,62 851
31527 56205 71052 39347 84821 0,63 117
305518 357325 476665 190642 435638 526 599
147397 144079 187135 109653 137959 161 190
75318 101353 109027 60418 72397 252 1,00
(Schlur f.)

UMSCHA U

Die Anwendung des Venverferbildes in der Praxis.
Von Dr. J. Denn er, Herdorf.

Die Bedeutung des Verwerferbildesl fur die Erklarung
von Stdrungen im Siegerlander Bergbau soll an einem Bei-
spiel erlautert werden, das um so mehr Beachtung verdient,
als dabei nicht von der geologischen Kartierung, sondern
unmittelbar vom Verwerferbild ausgegangen worden ist.
Bei den geologisch-tektonischen Untersuchungen der Spat-
eisensteingrube San Fernando bei Herdorf, die unter Mit-
wirkung von Dr. Henke, dem Leiter der geologischen
Beratungsstelle der Siegerlander Bergbauhilfskasse, aus-
gefuhrt worden sind2 und Uber die an anderer Stelle aus-

i Henke: Deutung von Verwerfungen und Darstellung von Profilen,
Gliickauf 1923, S. 625.

3 Henke: Téatigkeitsbericht der geologischen Beratungsstelle der Sieger-
lander Bergbauhilfskasse, 1925.

fuhrlicher berichtet werden soll, hatte sich u. a. die Auf-
gabe ergeben, die Natur einer bedeutenden, in Stunde 5
streichenden und mit 75° nach Siden einfallenden Kiluft
zu deuten und die Stérung auszurichten, welche die Gang-
mittel in voller Méachtigkeit abschneidet und verwirft.

Die Beschreibung wird sich auf die Hervorhebung der
wesentlichsten Punkte beschrédnken. Die Abbildungen geben
die wirklichen Verhaltnisse absichtlich stark vereinfacht
wieder, damit ein moglichst klares und ubersichtliches
geometrisches Bild entsteht. Die auf der Grube vorhandenen
UnregelméBigkeiten in der Gangmachtigkeit, im Einfallen
der Gangspalte usw. sind weggelassen worden; der Berg-
mann muB sie natirlich von Fall zu Fall beachten, weil
sie die Arbeiten und Untersuchungen in nicht geringem
MaRe beeinflussen kénnen.
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An der erwéahnten Kluft, der man den Namen Mahl-
scheid-Oeschiebesprung gegeben hat, werden im Siden
(Liegenden der Stérung) das Gangmittel Leopoldszeche |
(L,) sowie das Mittel Leopoldszechc 11 (L») der Grube
San Fernando und im Norden (Hangenden der Stérung)
das Gangmittel Centrum (C,) der Nachbargrube Zuféallig-
glick abgeschnitten (Abb. 1). Schon friher hatte man

Abb. 1. Gangverhaltnisse der Gruben Zufalliggluck
und San Fernando.

aus Beobachtungen in den Grubenaufschlissen, aus
den Grubenrissen und aus dem Vergleich mit &hnlich
liegenden Fé&llen in &ndern Gruben des Siegcrlandes
den SchluB gezogen, daB das Gangmittel Ct zu den
Gangen Lj und L2 in naher Beziehung steht. Die
Frage war nur, ob c¢s als Fortsetzung von Leopolds-
zeche 1 oder 1 anzusprechen sei, und wo man im
ersten Falle das zweite Gangstiick zu suchen hatte. Dies
mufite sich aus der Natur der Stdérung ergeben, fur die
zwei Moglichkeiten Vorlagen. Entweder konnte es sich
um ein Normalgcschiebe Bornhardtsl handeln oder um
eine Uberschiebung im Sinne Quirings2 Wenn das Gang-
mittel Centrum die Fortsetzung von Leopoldszeche 1 war,
mufRite beim Vorliegen einer seitlichen Bewegung die Fort-
setzung von Leopoldszeche Il noch zu finden sein. Lag
dagegen eine Uberschiebung vor, so konnte das Gangmittel
Centruin nur die Uberschobene Fortsetzung der beiden
Mittel Leopoldszeche 1 und Il sein, deren Vereinigung zu
einem Mittei auf der Grube San Fernando ungefahr auf
der 800-m-Sohle zu suchen war. Es mufte sich also um
eine gewaltige Uberschiebung von vielen hundert Metern
handeln. In diesem Falle bestand keine Aussicht, den Gang
nochmals anzutreffen, weil das Gangmittel Centrum dann
die Fortsetzung der Gangmittel der Grube San Fernando
nach ihrer Vereinigung war. Die beiden Gangspalten ober-
halb der Vereinigung muRten bei der GroRe der Uber-
schiebung Uber die heutige Oberflache hinaus Uberschoben
worden und nachtrédglich der Erosion zum Opfer gefallen

sein. Mit den Gangmitteln ist natlrlich auch das Neben-
gestein in gleicher Weise verworfen oder iiberschoben
worden.

Zur Klarung dieser Fragen wurde zuerst das Ver-
werferbild, d. h. der FlachriB des Verwerters, der auf der
Verwerfungsebene als Bildebene die hangende und liegende
Kreuzungsflache der Lagerstatte mit der Stérung wieder-
gibt3, zwischen den Gruben Zufélligglick und San Fernando
nach den markscheiderischen Sohlenrissen gezeichnet
(Abb. 2). Die Durcharbeitung dieses Verwerferbildes be-
starkte Henke und mich in der Auffassung, dal? beide Mittel
identisch seien. Zur Beweisfihrung, bei der etwa auf-
tretende Bergekeile, Stdérungszonen und sonstige auf-
fallende iMerkmale und Erscheinungen gute Dienste tun
kénnen, wurden zwei besonders ausgepragte Stellen
herausgegriffen, an denen ein kleines Trum von der
Hauptspalte abzweigt (PO und P[ in Abb. 2). Hatten die
beiden Punkte PO und Pj urspringlich zusammengehdrt, so

>Bornhardt: Uber die Oangverhallnisse des Siegerlandes und seiner
Umgebung, Archiv f. Lagerstattenforschung 1912, H. 8, S. 133.

, Quiring: Beitrage zur Oeologie des Siegcrlandes Il. Wirkungsweise
und Entstehung der Rechts- und Linksverwerfer der Oédnge, Jahrb. Oeol.
Landesanst. 1921, Bd. 42, S. 27.

* Oluckauf 1923, S. 626.
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war die Moglichkeit einer Uberschiebung von vornherein
ausgeschaltet, denn es konnte nur eine Verstellung der
Gangsticke durch seitlich erfolgte Bewegung vorliegen,
und zwar nach dem Verwerferbild seitlich abwarts. AuRer-
dem mufRten die Erscheinungen an der Kluft selbst auf
diesen Bewegungsvorgang hinweisen. In der Tat wurden
in samtlichen noch befahrbaren Aufschlissen an der Kluft
um 15° gegen Westen abwarts geneigte Rutschstreifen auf-
gefunden, nicht nur auf der Gangmassc selbst, sondern
auch ain Nebengestein. Eine etwaige nachtréagliche Ent-
stehung dieser Rutschstreifen durch Auswirkung anderer
Stérungsbewegungen ist ausgeschlossen.

Aus dieser Beobachtung, daR das Gangmittel Centrum
die Fortsetzung des Gangmittels Lcopoldszeche 1 infolge
seitlicher Abwaé&rtsbewegung sei, ist dann die Folgerung
gezogen worden, dal die Fortsetzung des Gangmittels
Leopoldszeche Il ebenfalls in westlicher Verstellung zu
finden, d. h. P2 P3 P, PO sein musse.

(0]

lusrfl rauhflaserige j ~os
tus H mildgebanderte )

Abb. 2. Verwerferbild des Mahlscheid-Geschiebesprungs
zwischen Zufalligglick und San Fernando.

Die Stdorungsbewegung setzt sich aus einer Horizontal-
und einer Vertikalkomponentc zusammen. Fir die Praxis
ist nur die Horizontalkomponente maRBgebend, deren GréRe
x sich aus dem Verwerferbild ablesen laBt. Sie ergibt sich
aus der Projektion von P2 auf die Horizontale durch P3,
und zwar ist x die Lange dieser Horizontalen nach Abzug
der kleinen Strecke y, die aus der Funktion des Fallwinkels
von L2 zu errechnen ist (Abb.2). Das gesuchte Gang-
stick muR also auf allen Sohlen von dem Gang Leopolds-
zeche Il aus in einer westlichen Verstellung von x Metern
angetroffen werden, wenn die obige Annahme richtig ist.

Da die Ergebnisse aus dem Verwerferbild mit den
frihem Versuchsarbeiten, die zu keinem Ergebnis gefuhrt
hatten, nicht in Einklang zu bringen waren, mufite die
Klarung an Hand der Untersuchung des Nebengesteins ver-
sucht werden.

Bei der Kartierung der einzelnen Sohlen lieB sich auf
der 4. Tiefbausohle und tiefer ein Horizont ausscheiden,
der sich durch die rauhflaserige Ausbildung des Gesteins
und die Fauna von den U{brigen Schichten unterschied
(Abb. 2). Handelte es sich um die vermutete Stérungsart, so
muf3ten im Hangenden der Stdrung nach dem Verwerfer-
bild mildgebanderte Herdorfer Schichten (tusH) und nicht
rauhflaserige Schichten (tus rfl) auftreten, und zwar die-
jenigen mildgeb&nderten Herdorfer Schichten, die im
Schichtenprofii den um x Meter weiter im Hangenden
auftretenden Schichten entsprechen. Das gesuchte Gang-
stuick war dann in einer horizontalen Verstellung von
X Metern von L2 aus nach Westen anzutreffen.
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Auf Grund der Ergebnisse der Sohlenkartierung wurde
der Gang nunmehr auf der 6. Sohle als der geeignetsten
ausgerichtet, weil dort festzustellen war, ob im Hangenden
der Kluft Rauhflaserschichten oder mildgeb&nderte Her-
dorfer Schichten lagen. Die Auffindung der letztgenannten
bestatigte die Richtigkeit der Annahme aus dem Ver-
werferbild. Jetzt konnte auch die bei den weitern Arbeiten
einzuschlagende Richtung angegeben werden. Waren die
rauhflaserigen Schichten angetroffen worden, so hatten die
Verhaltnisse anders aufgefaBt und ausgewertet werden
mussen. Das Gangstick wurde denn auch in einer horizon-
talen Verstellung von 235 m nach Westen, die dem berech-
neten Wert fir x bis auf eine Genauigkeit von 5 m ent-
sprach, an der angegebenen Stelle in durchaus edler Be-
schaffenheit und Machtigkeit angefahren (Abb. 3).

Der Name Mabhlscheid-Geschiebesprung fiir die Stérung
ist in Anlehnung an W. E. Schmidt gewdahlt wordenl, der
bei der Bearbeitung der Grube Kunst die grofle Stérung
dort als Geschiebesprung bezeichnet hat. Er versteht
darunter eine Stérung, bei der neben senkrechter Abwarts-
bewegung der Hangendscholle eine seitliche Verschiebung
der sidlichen Scholle nach Westen erfolgt, wie bei den
Normalgeschieben.

Die Brauchbarkeit des Verwerferbildes fiur die Praxis
ist durch das angefiihrte Beispiel aufs neue einwandfrei
bestatigt worden.

Zuschriften an die Schriftleitung.
(Ohne Verantwortlichkeit der Schriftleitung.)

In seinem Aufsatz »Die Aufbereitung der Trummer-,
Bohn- und Oolitherze«* hat Professor Dr.-Ing. Spackeier
Uber ein Trankverfahren zur AufschlieBung von Eisenerzen
und Gber die Anwendung auf bayerische Doggererze be-
richtet. Diesem letzten Teil seiner Ausfihrungen will ich
einige Erlauterungen hinzufugen, insoweit er sich namlich
auf meinen Bericht Uber die Aufbereitung frankischer
Doggererze bezieht, den ich im Erzausschull des Vereins
deutscher Eisenhittenleute am 23. Sept. 1924 erstattet habe.
Ohne diese Erlauterungen kénnten die Ergebnisse der
Pegnitzer Doggererzaufbereitung in der Beleuchtung des
obengenannten Aufsatzes falsch eingeschétzt werden, was
sowohl im Interesse der in Pegnitz erstmalig im Betriebe
angewandten reduzierenden Rd&stung als auch im Hinblick
auf die allgemeine Entwicklung der Eisenerzaufbereitung
vermieden werden muB.

Die nach dem Trankverfahren aufgeschlossenen
Doggererze unterwirft Spackeier einer L&uterung und das
gelauterte Haufwerk der Anreicherung durch Magnet-
scheidung; dadurch gewinnt er ein Konzentrat von 45,1 »'oFe
bei einem Metallausbringen von 84,80/0. Auf Seite 1528
sagt er in Spalte 2: »Pegnitz wollte 50—53«/o Fe erreichen,
erzielte im Dauerbetriebe aber nur 47,9°% Fe trotz eines
Metaliausbringens von 76,4»/* gegentber 84,8 do bei obigem
Versuch.« Diese Worte kénnen bei nicht ganz sorgféltigem
Lesen den Eindruck erwecken, als solle das Spackelersche
Konzentrat von 45,1 do bei 84,800 Ausbringen dem Pegnitzer

i Jahrb. Qeol Landesanst. 1921, Tatigkeitsher. S. 15.
* Gluckauf 1925, S. 1521.
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Konzentrat vergleichend gegentubergestellt werden mit
47,90/0 Fe und 76,40/0 Ausbringen. Ein solcher Vergleich
ware unzuldssig, um so mehr, als in meinem Bericht vor
dem Erzausschul die Pegnitzer Zahlen ausdricklich als
Ergebnisse eines mangelhaft arbeitenden Betriebes be-
zeichnet worden sind; auch hier 1aBt sich nur Gleichartiges
miteinander vergleichen, also Laboratoriumsergebnis nur
mit Laboratoriumsergebnis. Die fur Pegnitz maRgebenden
Laboratoriumsergebnisse waren aber, wie in meinem Bericht
ebenfalls angefuhrt worden ist, Konzentrate bis 530/0 Fe
bei 88- 9000 Ausbringen (die besten Zahlen waren sogar
540/0 Fe und 92do Ausbringen). Es ist von mir auch aus-
dricklich darauf hingewiesen worden, daB das im Pegnitzer
Betriebe erzeugte verhdaltnismaRig arme Konzentrat von
durchschnittlich 48o/0 Fe lediglich eine Folge der mangel-
haften Durchréstung des Roherzes war, und diese wieder
eine Folge des unregelméafigen Ganges des Schnabelofens
und der viel zu geringen Abmessungen der Rdsttrommel.
Auch das geringe Ausbringen ist diesen beiden durch die
Bauart und die Abmessungen der Ro&stéfen bedingten
Ursachen zuzuschreiben. Denn die mangelhafte Rdstung
mufRte, wie leicht cinzusehen ist, dazu fihren, daR man
die Magnete kraftig erregte, um den Abfall nicht zu eisen-
reich werden zu lassen, was sich mit der Erzielung eine?
hochhaltigen Konzentrates nicht vereinigen laRt.

Eine nur oberflachliche Anréstung der Erze, wie sie
Spackeier als gunstig fir die Magnetscheidung bezeichnet,
kann ich nicht gutheiBen. Nur das voll durchgerdstete
Erz, in dem alles Eisen in die Form Fe3 4 Ubergefuhrt
worden ist, liefert ein wirklich gut scheidungsféhiges
Haufwerk, wie es sowohl die Laboratoriumsergebnisse als
auch der Betrieb in bessern Zeitabschnitten gezeigt haben.
In diesem Falle trennen sich die Koérner im magnetischen
Felde lediglich nach ihrem Gewichtsanteil an unmagneti-
schem Rickstand, Quarz und Tonerde. Bei nur oberflach-
licher Réstung dagegen werden Halbkorn und gutes Koni
infolge der gleichstarken Magnetisierungskraft ihrer in
beiden Fallen aus Eisenerz bestehenden Oberschicht oft
denselben Weg gehen. Eingehende Laboratoriumsversuche
in dieser Richtung wirden hier wertvolles Material fiur
die Beurteilung liefern.

Der oben hervorgehobene Fehler der viel zu kurzen
Résttrommel mit ihrem sehr geringen Fassungsvermdgen
ohne die Madglichkeit der Warmeausnutzung sowie das
Fehlen eines zweckméafRigen Warmeaustausches besonders
am Sclinabelofen verursachte auch in erster Linie den
groBen Brennstoffverbrauch von 125 kg Kohle je t Roher/
statt nur 70 kg. Auch dieser Punkt ist in meinem Bericht
klar hervorgehoben, und es ist begrindet worden, daf hei
einem Neubau der Pegnitzer Rdstanlage der ‘Brennstoff-
verbrauch nicht Uber 70 kg hinausgehen wiirde. Leider
bringt Spackeler die Zahl von 125 kg ohne jeden erklaren-
den Zusatz und zieht daraus Schlisse, so daR der Leser
annehmen muB, die Zahl 125 kg sei als normale Verbrauchs-
zahl zu betrachten.

Die Behauptung, einem auf naBmechanischem Wege
vorbereiteten und auf dem Ullrich-Scheider gewonnenen
Doggererz-Konzentrat von 450/0 Fe entspréche »theoretisch«
ein gerdstetes von 540/0) fuhrt den Leser zu der irrigen
Anschauung, dieses Verhaltnis sei fur Doggererze fest-
stehend, was aber nur fiir ganz bestimmte Erze zutrifft.
Bei Pegnitzer Erzen, auf das die Behauptung angewendet
wird, entspricht beispielsweise dem ungerdsteten Konzentrat
von 450/0 ein Rdstkonzentrat von 49,5-500.'0o. Die Dogger-
erze werden gemeinhin ohne nahere Angabe ihrer chemi-
schen Zusammensetzung als Brauneisenerze bezeichnet.
Nach meinen Beobachtungen bestehen sie wahrscheinlich
aus einem Gemisch von Braun- und Roteisenerz. Der
Strich des Roherzes ist rot, nicht braun, auch die Gruben-
wasser sind rot. Der Gluhverlust der bei 105° getrockneten
Roherzprobe ist rd. 80/0; er setzt sich etwa folgendermaRen
zusammen: 1,500 organische Substanzen und Kohlenséaure
des Kalks, 40/0 Hydratwasser der Tonerde und 2,8°/0
Hydratwasser des Eisenerzes.
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Die Gegenlberstellung von 45 und 54dbo liefert hiernach
keinen WertmaRstab fiir die Glte eines im nassen Ver-
fahren gewonnenen Konzentrates, wie es félschlicherweise
aus dem Beiwort theoretisch leicht geschlossen werden
kann.

Wir haben in Deutschland allen Grund, dafur zu
arbeiten, daB unsere Inlanderze mehr als bisher der Eisen-
erzeugung dienstbar gemacht werden, deshalb ist jeder
Fortschritt und jede Klarstellung in der Aufbereitungs-
technik dieser Erze wichtig.

Hiittendirektor a. D. H. Muller,
Kauffung (Katzbacli).

Die Verdienste der Erbauer der Pegnitzer Aufbereitung
um die Ausnutzung der Doggererze glaube ich in meinem
Aufsatz gebihrend hervorgehoben zu haben. Sie haben zum
ersten Male den Nachweis erbracht, dafl die Aufbereitungs-
frage technisch losbar ist. Anderseits zeigt die Tatsache der
Betriebseinstellung, daR sich das gewéahlte Verfahren heute
wirtschaftlich nicht durchfihren laRt, und daR auf neue
Wege gesonnen werden mufl. Diesem Ziele dienten meine
Ausfuhrungen, die den Ersatz des Warmeprozesses
durch ein Wasserverfahren Vorschlagen. Dabei habe ich
meinen Versuchsergebnissen die tatsachlich in Pegnitz er-
zielten Ergebnisse gegenibergestcllt. Ich hielt mich fir
berechtigt dazu, weil ineine magnetischen Scheidungen
mit Ullrich-Scheidern betriebsmé&Riger Ausfuhrung durch-
gefuhrt worden sind. Auch wenn man die in Pegnitz er-
zielten Dauerergebnisse mit 47,9do Fe im Konzentrat bei
76,4do0 Ausbringen durch die nur bei gutem Ofengange
gewonnenen Ergebnisse (48,1 do Fe bei 824</o Ausbringen)
ersetzt, fallt, wie ich glaube, der wirtschaftliche Vergleich
zugunsten des Vakuumtrankverfahrens aus. Auch mit
48,lo/0 Fe bleibt das in Pegnitz erzielte Konzentrat hinter
dem zurick, was man erreichen wollte (50-5300).

In der Frage des Anrdstens und Durchrdstens schlieRBe
ich mich dem Maullerschen Wunsche an, daR diese Frage
einmal durch eingehende wissenschaftliche Versuche geklart
werden mdge. Bei meinen Versuchen am Magnetscheider
hat sich ergeben, dall ungerdstete Brauneisenerzkdrner mit
und ohne Quarzkern nicht zu scheiden sind, weshalb ich die
Abscheidung der quarzhaltigen Korner im Spitzkasten zu
erzielen versucht habe. Ohne den Wert einer vollstandigen
Durchréstung bestreiten zu wollen, bin ich deshalb der
Meinung, daB die viel billigere oberflachliche Anréstung
zu wirtschaftlichem Ergebnis fuhren muf, weil die voll-
stdndige RoOstung das Ergebnis nicht wesentlich verbessern
kann. Die Réstkohlenmenge ist von Miller mit 125 kg je t
Konzentrat, nicht je t Roherz berechnet worden; diese Zahl
stellt aber die theoretisch ermittelte Idealzahl dar.

Von erheblichem praktischem Wert scheint mir die
Beobachtung Millers Uber den Roteisengehalt der Erze
zu sein. Sobald Roteisen in Frage kommt, sind meine
Umrechnungszahlen fur Brauneisen natlrlich nicht mehr
glltig. Meine Beobachtungen weichen aber von denen
Miillers darin ab. AuRerlich haben die Erze zwar auffallend
rote Farbe, ebenso wird das Lauterwasser rotlich. In den
Oolithen selbst habe ich aber bei mikroskopischer Unter-
suchung zahlreicher Proben nichts entdecken kdnnen, was
auf Roteisen hindeutet. Als Roteisen kann daher m. E.
nur die im Bindemittel kolloid verteilte Eisenmenge vor-
handen sein, auf deren Bericksichtigung ich auf Grund
ihrer geringen Menge von vornherein verzichtet habe. Der
von Miller erwdhnte hochhaltige Staub mit 42lo Fe kann
nicht Bindemittel sein, sondern geht offenbar aus der Zer-
trimmerung von Oolithen hervor. Meine Proben stammten
nicht aus Pegnitz. Die Frage des Roteisengehaltes der
Erze betrachte ich daher noch als ungeklart und empfehle
ihr Studium den Mineralogen.

Zum SchluR mochte ich erwahnen, daR Miller meine
auf den Inhalt seines Aufsatzes begrindete Annahme, die
Rostung habe in Pegnitz wesentlich als Vorbereitung der
schonenden Zerkleinerung (unverletztes Herausschélen der
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Oolithe) gedient, nicht erwahnt, was ich als stillschweigende
Zustimmung auffasse.

Professor Dr.-Ing. G. Spackeier, Breslau.

Da die vorstehenden Ausfihrungen Spackelers noch
in einigen Punkten im Widerspruch mit meinem Bericht
(Erzausschuf? Nr. 6) siehen oder geeignet sind, die im
Pegnitzer Aufbereitungsbetriebe erzielten Ergebnisse und
Erkenntnisse unrichtig zu deuten, muf3 ich dazu nochmals
wie folgt Stellung nehmen.

1. Spackeier sagt, die Tatsache der Betriebseinstellung
von Pegnitz zeige, daB sich das Pegnitzer Verfahren heute
wirtschaftlich nicht durchfiihren lasse und daB deshalb neue
Wege betreten werden mifRRten. Er schlagt Ersatz des
nach seiner Meinung offenbar zu teuern Rdstverfahrens
durch ein nalRmechanisches Verfahren vor; damit stellt er
das Rostverfahren als letzte Ursache der Betriebseinstellung
hin. Er erwahnt aber dabei nicht, daR in meinem Bericht
die Stillegung in erster Linie mit den ungeheuern Fracht-
kosten der Erze nach Oberschlesien begrindet worden ist,
und weiterhin vergiBt er, zu erwdhnen, dall die zu teure
Warmewirtschaft der Pegnitzer Aufbereitung lediglich ein
Fehler der ersten Ausfihrung war, nicht ein durch das
Wesen der Réstung an sich bedingter Fehler. Im Bericht
Lst deshalb gesagt worden, daR sich dieser Fehler in ein-
facher und technisch vollkommener Weise abstellen laRt.
Bei einer Neugestaltung der Pegnitzer Rostanlage wirde
der Brennstoffverbrauch von 120 auf 70 kg je t Roherz
sinken. Die Begrindung fur diese starke Herabminderung
ist im Berichte gegeben worden. Die Zahl 70 kg darf als
praktisch gut erreichbar angesehen werden, da sie mit aller
Vorsicht errechnet worden ist. Als [dealzahl, also als ein
nie erreichbares Ziel, ist sie keinesfalls anzusprechen.

2. Zu der Gegenuberstellung seiner Versuchsergebnisse
und der Pegnitzer Betriebsergebnisse glaubte sich Spackeier
angesichts des Umstandes berechtigt, dal er die ma-
gnetische Scheidung des Haufwerks in betriebsméaRiger
Weise durch Ullrich-Scheider vorgenommen habe. In
meinem Bericht heiRt es, daR bei den Vorversuchen fir
Pegnitz die magnetische Scheidung durch Handmagnete
erfolgt sei; damit ist Spackelers Stellungnahme begrindet.

Diesen ersten Versuchen fir Pegnitz folgten dann aller-
dings ausgedehnte weitere Versuche auf der Donnersmarck-
hitte mit einem Magnetscheider, der besonders dafir ent-
worfen und gebaut worden war, und der dann auch in
gleicher Ausfuhrung (nur in doppelter Breite) in Pegnitz,
zur Aufstellung gelangte. Dieser groBe Scheider mit stind-
lich 1-1,5 t Durchgang ergab Konzentrate von 50—52‘0 Fe
bei einem Ausbringen von rd. 90°/0. Die Versuche mit
diesem groBen Scheider fihrte man mit entsprechend
groBen Materialmengen wéhrend langerer Zeit durch. Das
erforderliche Roherz wurde in grof3en, liegend eingebauten
guBeisernen Rohren vollig zu Eisenoxydoxydul gerdstet.

Im Pegnitzer Betriebe ergaben sich dann doch die
bekannten stark abfallenden Zahlen (im Mittel 47-4So/oFe
im Konzentrat bei nur 75-800/0 Ausbringen). Der Grund
lag, wie im Bericht wiederholt und scharf betont worden
ist, in der mangelhaften Reduktion der Erze infolge des
fur Doggererze ungeeigneten Schnabelofens bzw. infolge
der zu geringen Abmessungen des Drehofens; zum kleinern
Teil naturgemaB auch darin, dal man Versuchswerte
niemals in vollem AusmaR im dauernd und mit grofRRen
Massen arbeitenden Fabrikationsbetriebe erreichen Kkann.
Deshalb wurden auch in Pegnitz von Haus aus nur Kon-
zentrate von 49-52do bei nur etwa 86°/0 Ausbringen er-
wartet.

Die Meinung Spackelers, daB das oberflachliche An-
rosten viel billiger sei als das vollstdandige Durchrdsten,
entbehrt vorlaufig noch des Beweises. Wie hoch berechnet
Spackeier die Kosten des oberflachlichen Anrdstens und
wie denkt er sich diesen Vorgang im GrofRbetriebe bei
groRen Erzmassen?

3. Die Annahme Spackelers, die Rdstung in Pegnitz
habe im wesentlichen als Vorbereitung der schonenden
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Zerkleinerung gedient, ist abwegig. Im Bericht ist die
auBerordentliche Wichtigkeit der vollkommenen Rostung
zu Oxydoxydul ausdrucklich und eindringlich als Vor-
bedingung befriedigender Ergebnisse bezeichnet worden.
Dagegen findet sich an keiner Stelle ein® Wort, das
Spackelers Annahme rechtfertigt; ware diese Annahme
richtig, so wére der Weg Uber den Sehnabelofen unnétig
gewesen, den man gewdhlt hatte, um das Erz. »in immer
gleich bleibender Schichtendicke und in gleichem ZeitmafR«
durch die Reduktionszone hindurchzufuhren. Im &ndern
Falle hatte jeder einfache ROstofen genigt.

Wenn aber das Rosten die Feinzerkleinerung tatsach-
lich beglinstigt — was vielleicht auch der besondern Unter-
suchung wert ware —, dann um so besser; bei dieser Unter-
suchung ware auch vielleicht festzusteljen, welchen Eisen-
gehalt die Bindemasse hat. Einige zertrimmerte Oolithe
mul man aber ebenso in Kauf nehmen wie einige im
Vakuumtrankverfahren  verbacken gebliebene  Oolith-
gruppen. Einen EinfluR auf den wirtschaftlichen Wert des
Pegnitzer Verfahrens kann jedoch die Klarstellung der
Frage, ob im Pegnitzer Staub nur Bindemasse oder auch
Oolithtrimmcr enthalten sind, in irgendwie nennenswertem
AusmaR nicht ausiben. Muller.

Zum ersten Teil der vorstehenden Ausfiihrungen
brauche ich nichts mehr hinzuzufiigen, da die Meinungen
geniigend geklart sind. Meine Auffassung, daB sich das
nasse Trankverfahren voraussichtlich billiger wird durch-

fuhren lassen als das warme Rostverfahren, halte ich
aufrecht.
Zum letzten Absatz der Ziffer 2 und zum Absatz 3

bemerke ich folgendes. Die Tatsache, dal die vollstandige
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Durchréstung in Pegnitz nicht nur der Magnetscheidung,
sondern auch der schonenden AufschlieBung gedient hat,
was Miller ja auch nicht ganz abstreitet, stitzt sich auf
meine Erfahrungen bei der Zerkleinerung der Doggererze.
Bei gewdhnlicher Zerkleinerung der Erze werden die
Oolithe zu Staub zerschlagen. Das vom Magnetscheider
verlangte aufgeschlossene und doch koérnige Material ist
nur zu erhalten, wenn die Oolithe bei der Zerkleinerung
unverletzt bleiben. Dafur, daR die Durchrdstung diesem
Zwecke der schonenden Zerkleinerung dient, spricht die
Tatsache, daR man die Zerkleinerung vor der Durch-
réstung vornahm; denn es wuirde sicherlich leichter ge-
wesen sein, ein zerkleinertes Material vollig abzurdésten,
als die verhaltnism&Rig dicken Stucke bis in den Kern
durchzurdsten.

Die Frage nach den Kosten der oberflachlichen An-
rostung im Vergleich zur vélligen Durchréstung kann ich
selbstverstandlich nicht ohne weiteres beantworten, da
Versuche dariber fehlen. Die Sachlage ist folgende: In
Pegnitz wurde das Stuckerz. bis in den Kern durchgerostet,
dann zerkleinert und geschieden. Ich will das Erz tranken,
zerkleinern und scheiden und stelle nur eine leichte An-
rostung oder irgendeine andere Beeinflussung der Ober-
flache der Korner zur Erhéhung der Magnetisierbarkeit
zwecks VergroBerung der Durchsatzleistung des Magnet-
scheiders anheim. DaB fur die Magnetwirkung die Ober-
flache des Erzkornes das Wichtigste ist, entspricht meinen
bisherigen Beobachtungen. DaB sich eine nur oberflach-
liche Anréstung wesentlich billiger stellen muR als eine
vollige Durchrostung dicker Stiicke, scheint mir auBBer Frage
zu stehen. Spackeier.

WIR TSCHAFTLICHES

Deutschlands AuBenhandel in Kohle im April 1926.

. Steinkohle K3ks
Monatsdurchschnitt Einfuhr | Ausfuhrl  Einfuhr  Ausfuhrl
t 1t t t

1913 878335 2881 126 49388 534 285

1922 1049 866 421 835 24064 75682

1925 634030 1137154 5772 314658

1926: Januar. 379644 1005440 3970 431 023
Februar 423726 1379351 4181 406 291

Mérz 428 176 1178541 4556 382 928

April 417215 1156 382 2 493 340 064

PreR st sinkohle Braun kohle PreBbn unkohle
Einfuhr Ausfuhrl Einfuhr Ausfuhrl Einfuhr Ausfuhrl
t t t t t t
2204 191 884 582 223 5029 10080 71 761
3270 3289 167 971 1185 2 546 34 874
3071 66 541 191 271 2762 12 690 66197
309 88 941 155 902 3745 12 192 95 770
125 134 332 123 328 2412 12 441 75 620
145 106172 146 925 1983 8556 49 210
65 83 513 153 464 1288 8298 46 593

1 Die Lieferungen nach Frankreich, Belgien und Italien auf Orund des Vertrages von Versailles sind nicht einbegriffen, dagegen sind bis einschl.
Mat 1922 die bedeutenden Lieferungen, welche die Interalliierte Kommission In Oppeln nach Polen, Deutsch-Osterreich, Ungarn, Danzig und Memel an-

geordnet hat, in diesen Zahlen enthalten.

Deutschlands AufRenhandel in Kohle nach Léandern im April 1926.
April Jan.-/"pril April Jan.-April
1925 1926 1925 1926 1925 1926 1925 1926
t t t t t t t |
Einfuhr: Braunkohle:

Steinkohle: Tschecho-Slowakei. 191 657 153382 772042 579 169
Saargeblet. 66 820 74 501 372 916 338 050 Ubrige Lander 451 82 2276 451
Poln.-Oberschlesien 398 192 4047 1716 694 14 406
GroRbritannien 270050 308280 1039675 1150725 o\ o o o ZUS. 192108 153464 774 318 579 620
Niederlande 16013 13825 51071 63995 s

- 40 660
Tschecho-Slowakei. 8621 9283 31499 4133  |schechoSlowakel. 11224 BO8L 4t 380 87
ElsaB-Lothringen 8598 6092 34907 27 954 ubrig
Belgien ... 50 — 1015 499 zus. 12 794 8298 49592 41487
Frankreich. 1354 1187 15516 4946 Ausfuhr:
Ubrige Lander — 821 6803  steinkohle: .
i 2371 525

Koks: sus- 769728 417 215 3264 114 1648 761 Nlederla_nde 421 635 543 160 2 063 391
GroBbritannien 1833 1379 22855 10335  rankreich. . 181259 54469 596552 159602
Poln -Oberschlesien 3452 : 15 024 - Tschecho-Slowakei. 78858 54 481 251 245 275855
tibrige Lander 674 1114 879  4ses  ochweden . 29330 65897 115966 171 518

g Belgien... 74875 60500 202 594 252 i??

Prefsteinkohle:  zus* 5991 2493 38758 15200 iﬁh(\?ls?;/vien 19811 26 323 92 237 el
Poln.-Oberschlesien 2 557 - 20723 - Veg Staaten . ¢ 1845 ) 118 493
ubrige Lander 1045 65 3976 644 Bsterreich . 25063 28407 109977 113 106

zus. 3602 65 24699 644 Danemark . 17039 28397 61638 73730
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Finnland
Lettland
Litauen
Estland
Brasilien

Uruguay

Portugal . . . .
Spanien.......
Griechenland.
Algerien .
ltalien ..
Saargebiet . .
Poln.-Obcrschlesien
Britisch-Mittelmeer.
Argentinien
Niederl.-Indien
Danzig. ...
Luxemburg
ungarn.......
Norwegen .
Polen
Elsal3-Lothringen
Ubrige Lé&nder

Zus.

Koks:

Frankreich .
Luxemburg
Schweiz
Niederlande .
Tscliecho-Slowakei.
Osterreich .
Saargebiet.
ElsaB-Lothringen
Déanemark . . .
Poln.-Oberschlesien
Polen
Belgien...
ltalien .,
Ver. Staaten
Argentinien
Lettland

Rumaénien .
Australien .
Jugoslawien

Chile
ungarn......
Schweden .
Norwegen .

Ubrige Lander

Zus.

Prel3steinkohle:
Niederlande
Schweiz
Luxemburg
Agypten .
Griechenland.
Belgien ..
Déanemark .
Italien
Schweden .
Osterreich .
Algerien
Ubrige Lander

Braunkohle:
Osterreich .
Ubrige Léander

Zus-

ZUs.
PreRbraunkohle:

Niederlande
Schweiz

Danemark . .
Tschecho-Slowakei.
Litauen ...
Polen
Saargebiet.

Ar>ril
1925 1926
t t

2928 60
5718 1338
— 3076
1795
4318
- - 12 532
14 255 9997
4963
19949 20 530
11 049 143 336
11329 12 532
4 329 394
7065 5903
6 283 40 708
— 1015

% J—
3453 3043
1090 450
3216 7 358

638 —
450 12 940
32 032 6524
921 704 1156 382
1S58 20 491
90 811 132 755
17 084 8 470
10 554 9210
13 308 10 334
13788 20 607
1996 2 475
53 752 85 281
963 2475
10 354 6S0

1626 —
3079 1658
2729 20 271
2187
380
1415
1515 45

350 .
677 610
1301 5810
879 1083
554 13527
227208 340 064
32 464 23063
9612 5593
2 425 3020
— 6213
8 940
5 24 265
8 599
- 115
34
2 387 617
8 444 3 054
55 332 83 513
2 173 1272
276 16
2 449 1288
13 346 11 986
9 963 9513
8 419 12 165
1892
- 452

4 256 -
2 868 1450

April

1925 |
t 1

4090
2381
1372
401 !
461
105
1254 :

48 916 |

1926

t

5 185
1740
1028
35
437
198
512

46 593

785
Jan.-Wpril
1925 1926
t t
20 119 19710
10 264 12541
5360 6628
3 85S 10722
2589 3379
1987 4 683
5737 8 352
225383 267 192

AuRenhandel Osterreichs in Bergwerks- und Hiittenerzeugnissen
im Jahre 1925.

Gliuckauf
Jan.- April
1925 1926
t t
4916 60 Luxemburg
8538 9743 Osterreich .
29 3S6 21 781 Danzig......
3 065 Schweden .
500 Memelland
11 433 Italien ...,
10144 63 067 Ubrige Lander
38 696 25 607
10 866 zus.
88621 99 307
35096 541 289
52 344 69 318
20 606 1755
43716 25971
64417 105 404
20577 10 790
2 255 ;
s Senkotle
4998 6873 K oks...........: ................
6 241 12 665 PreRRkohle
i(?f; 29_576 EiSenerz. ...
104 063 34617 Eisen und Eisen

4050 604 4719713

122 552
266 379
79 133
61 136
56 853
43 260
25044
109 171
11 873
27 779
9825
12317
9286

7809

800
5224
5085
1803
3750

859 079

113216
28 506
11 533

1393

5408

5759
14 338
180 153
9 537
1142

10 679

48 039
41320
49 927

23530
12 653

90 662
536 4S6
67 103
55712
54 647
99 118
10199
280291
19897
5263

2927
73 681
65 907

2412

4 284

160

2 000

3296

2 671
152 129
1983
29 479

1560 307

131 780
37613
11 180
13 436
11 934

107 355

74S
22 067
568
378
13620
62 277

412 956

91S3
244

9427

46 635
64 264
62 742
8734
3390

15412

verbindungen
davon:
Schrot
Blocke und Knuippel
Barren.......

Schienen
Roheisen .
Aluminium u. Alumi-
niumverbindungen
Blei und Bleiverbin-
dungen . . . .
Kupfer und Kupfer-
verbindungen .
Nickel und Nickel-
verbindungen
Zink und Zinkver-
bindungen . .
Zinn und Zinnver-
bindungen

Kohlengewinnung und

Einfuhr

1924
t

1925
t

4522062 4223399

841 069
379 658
25 499
735

151 638
22290
5800
23587
26381
946
20427
1424
28221
893

6 205
19 864
2 170
5875

1759

465 987
513 408
68 886
2079

138 649
354
8643
29486
20846
879
22853
884
32798
721
7034
21 566
984
6212

1422

Ausfuhr
1924 1925
t t
6 504 449
13880 21 252
19689 41 343

117 47
1185 17021
201 023 271 624
10395 30375
10895 12425
44470 74651
10748 11083
20206 25011
1595 1613
4476 4099
37352 55434
2414 2303
2 500 3329
12612 11943
2 025 2329
2532 1723
1612 578

-ausfuhr GroBbritanniens
im April 1926.

In den ersten 18 Wochen d. J. belief sich die Kohlen-

forderung Grofbritanniens auf 93,13 Mill. t.
Zahlentafel 1.

Sie war damit

Entwicklung der wdchentlichen
Kohlenforderung GrofRRbritanniens.

1925 1926
Woche Woche

endigend am 11 endigend am 1.1

3. Januar 3920 900 2. Januar. 4 051 600
10. 5200 700 9. it ' = 5059500
17. 5408 900 16. ) * * 5460800
24. 5427 000 23. 1 *= = 5405300
31. 5434 200 30. n 5497 500

7. Februar. 5415200 6. Februar 5414100
14. 5340 700 13. n 5398 800
21. 5356 900 20. 1 * = 5417600
28. 5270 700 27 y * *= 5371700

7. Marz 5185 700 6. Méarz 5285100
14. 5250 800 3. 11 * 5283 100
21. 5257 900 20 11 = 5370900
28. 5261 900 27. ' 5413900

4. April 5293 300 3. April 4633 400
11. 4 493 600 100 g1 = 3696 300
18. > . 3273300 7. » « « 5609000
25. ’ 5268 100 24. « = 5660800

2. Mai 4948 100 1 Mai 5096 3001

zus. Jan.-Aprii 91 010 900 zus. Jan -April 93 125700

i Vorlaufige Zahl,
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um 2,11 Mill. t oder 2,32do grofRer als in der entsprechenden
Zeit des Vorjahrs, wo sie sich auf 01,01 Mill. t stellte.

Wie sich die Brennstoffausfuhr im Monatsdurchschnitt
der Jahre 1913 und 19211925 sowie in den ersten vier
Monaten des laufenden Jahres entwickelt hat, ist aus
Zahlentafel 2 zu ersehen.

Zahlentafel 2. GroRRbritanniens Kohlennusfuhr

nach Monaten,

Kolile usw.
Kohle Koks  PreRkohle fiir Dampfer im
Monat ausw. Handel
1000 I t
Durchschnitt

1913 . . 6117 103 171 1753
1921 . . 2055 61 71 922
1922 . 5350 210 102 1525
1923 . 6622 331 89 1514
1924 . 513S 234 S9 1474
1925 . 4235 176 97 1370
1926: Januar. 4148 243 102 1280
Februar 4340 219 70 1307
Marz . . 4703 178 127 1378
April . . 4291 82 107 1293

Danach hat sich das Ausfuhrgeschéaft durchweg wieder
verschlechtert. Die Ausfuhr an Kohle hat nach verhéltnis-
maRig glnstiger Entwicklung im ersten Jahresviertel im
Berichtsmonat einen betrachtlichen Abfall erfahren. Sie
sank von 4,70 Mill. t im Marz auf 4,29 Mill. t im Berichts-
monat, das ist um 412000 t oder 8,760/0. Noch weit
empfindlicher ist der Ausfall in der Koksausfuhr. Zwar
weist diese schon in den ersten drei Monaten des laufenden
Jahres einen steten Rickgang auf, jedoch ist der Abfall
von 178000 t im Marz auf 82000 t im April, das ist um
mehr als 50°/q, Uberraschend groB. Die PreRkohlenausfuhr
ist von 127000 t auf 107000 t zurickgegangen, wéahrend
die Bunkermengen von 1,38 Mill. t im Marz auf 1,29 Mill. t
im Berichtsmonat sanken.

Der Ausfuhrwert je 1 t Kohle hat sich im Berichts-
monat um weitere 3 d vermindert. Er stellte sich auf
17 s 7 d gegen 17 s 10 d im Vormonat und 1 £ 10 d im
April v.J.

Zahlentafel 3. Kohlenausfuhrpreise 1913, 1925 und 1926

je 1.1
Monat 1913 1925 1926
£ s d £ s d £ s d
JaNUAT e — 13 s 1 17 — 18 5
Februar 13S 1 01 —18 7
Marz.. . - 1310 1 0 9 — 17 10
APTilaeenee — 14 2 1 0100 — 17 7
— 14 2 1 0 7
— 14 3 1 0 2
— 14 1 1 0 1
— 14— — 19 4
. -1 _ 1809
Oktober.... 14— - 18 4
November.. — 14 1 - 18 5
Dezember..... — 14 1 — 18 5
Fiur die verschiedenen Kohlensorten wurden in den

Monaten Februar bis April die folgenden Ausfuhrpreise
erzielt. -

Zahlentafel 4. Ausfuhrpreise in den Monaten
Februar bis April 1926.

Februar Mérz April

£ s d £ s d £ s d
Feinkohle . . . —— 11 6 — 1 2 — 1 3
NuBkohle 1 5 9 1 3 1 1 1 1
Foérderkohle. . . — 15 7 — 15 9 — 15 9
Stickkohle . . . 1 — 8 1:-— 5 1 _ 4
Anthrazit. . 1 13 9 1 9 4 1 7 6
Kesselkohle . . . — 17 5 _ 17 3 _ 17 _—_
Gaskohle. . . . - 16 2 — 16 5 _ 16 4
Hausbrand . . 1 1 8 1 1 4 1 1 8
ibrige Sorten . . — 14 11 — 14 7 — 14 1

Nr. 24

Wie sich die Kohlenausfuhr in der Berichtszeit auf
die einzelnen L&nder verteilt, geht aus der Zahlentafel 5
hervor.

Zahlentafel 5 Kohlenausfuhr nach Léandern.

Bestimmungs-  April Januar—April + 1926 gegen
land 19251926 1913 1925 1926 1913 1925
n 100C 1t
Agypten . . 192 250 1092 699 866 - 226 + 167
Algerien . . 94 136 483 421 442 - 41 + 21
Argentinien . 220 249 1258 933 913 - 345 — 20
Azoren und
Madeira . . 2 18 62 25 38 - 24 + 13
Belgien . . . 228 143 792 1158 697 - 95 461
Brasilien . . 78 100 731 309 472 - 259 + 163
Britisch-Indien 4 1 7S 33 14 - 64 19
Chile . . . 4 .21 212 24 47 - 165 + 23
Danemark . . 216 272 1053 929 980 - 73 + 51
Deutschland 33S 287 26S2 1269 1338 -1344 4+ 69
Finnland . . 24 41 — 40 67 + 27
Frankreich 955 732 4352 4060 3289 -1063 771
Franzosisch-
Westafrika . 1n 12 58 32 47 - n + 15
Gibraltar . . 69 33 141 208 137 4 71
Griechenland . 47 64 217 186 231 + 14 4- 45
Holland . . 118 114 712 457 499 - 213 + 42
Irischer Frei-
staat . . . 179 230 775 863 + 88
Italien . . . 631 71S 3223 2428 2666 - 557 + 238
Kanada. . . 52 56 58 90 + 32
Kanarische
Inseln . . . 46 48 436 167 1S6 - 250 4- 19
Malta . . . 13 18 312 78 69 - 243 — 9
Norwegen . . 1S7 160 827 664 687 - 140 + 23
Portugal . . 69 62 432 277 274 - 158 — 3
Portugisisch-
Westafrika . 20 31 111 S3 6S - 43 15
Rufland 4 — 792 4 4 - 78S
Schweden . . 169 163 1323 60S 5582 - 741 - 26
Spanien .. 157 129 886 621 616 - 270 — 5
Uruguay . . 35 39 254 121 124 - 130 4- 3
Ver. Staaten 7 7 » 35 421 - + 386
andere L&nder 191 157 1071 760 754 - 317 - 6
zus. Kohle 4360 4291 23590U7462 17481 -6109 4- 19
Gaskoks . . 26 26 1S4 363 4- 179
metall, Koks . 86 56 & 33 423 360 !t 370 _ 63

zus. Koks 112 S2 353 607 723 + 370 ¢+ 116
PreRBkohle . . 97 107 691 391 405 - 286 : 14

insges. 4569 44S0 24634 1S460 18609 -6025 4- 149
Kohle usw. fur
Dampfer im
ausw. Handel 1336 1293 6747 5589 5259 -1488 _ 330
Wert der Ge- in 1000 £
samtausfuhr . 14500;396S| 17026 19669 17003 - 23 -2666

Insgesamt gelangten in deii ersten vier Monaten d. J.
17,48 Mill. t Kohle, das ist etwa ebensoviel wie in der
gleichen Zeit des Vorjahrs (17,46 Mill. t), zur Ausfuhr.
Gegenlber 1913 ist das ein Ausfall von 6,11 Mill. t, der
sich mit mehr oder weniger groBen Mengen auf fast
samtliche Empfangslander verteilt. Lediglich Griechenland
verzeichnet um 14000 t hdhere Beziige als im letzten
Friedensjahr. Die groBten Ruckgénge entfallen auf
Deutschland (-1,34 Mill. t), Frankreich (-1,06 Mill. t),
RuBland (—788000 t), Schweden (—741000 t), Italien
(—557000 t) und Argentinien (-345000 t). Aber auch die
meisten Gbrigen Empfangslander verzeichnen prozentual
auBerordentlich hohe Verminderungen ihrer Bezlge. Sind
auch die Ausfuhrmengen in den Monaten Januar bis April
der letzten beiden Jahre gleich hoch, so haben unter
den Empfangsidndern doch wesentliche Verschiebungen
stattgefunden. Starken Ruckgéngen im Bezilige Frankreichs
(-771000 t) und Belgiens (--461000 t) stehen eine Reihe
Erhéhungen bei adndern L&ndern gegeniiber, unter denen
vor allem die durch den Anthrazitarbeiterausstand be-
dingten Mehrempfange der Ver. Staaten (+386000 t) zu
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nennen sind. Ferner erhielten nennenswerte Mehrmengen
Italien (j-238000 t), Agypten (-[- 167000 t) und Brasilien

Glickauf

Zahlentafel 6.
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Ausfuhr englischer Kohle

nach Deutschland und Frankreich.

(-I- 163000 t). Die Koksausfuhr ist mit 723000 t gegeniber

1913 um 370000 t, gegenliber 1925 um 116000 t gestiegen. Deutschland Frankreich

Die letztgenannte Steigerung entfallt jedoch nur auf Gas- Monat Menge Wert Menge Wert
koks; die Ausfuhr an metallurgischem Koks hat sich'um 1.1 £ 1t £
63000 t verringert. Der Auslandsabsatz an PreBkohle Durchschnitt 1913 746027 443978 1064659 672 S38
betrug 405000 t, er blieb hinter dem des letzten Friedens- '

. N .. ] Lo 1922 . 695467 707 708 1131 618 1310481
jahrs um 286000 t zuruck, wé&hrend er die vorjéhrige 1923 . 1233853 1568 005 1568863 1926 472
Versandmenge um 14000 t dberstieg. Gebunkert wurden 1924 . 568673 606502 1211237 1401 003
in den ersten vier Monaten d.J. 5,26 Mill. t, das sind 1925 . 347 061 269 637 852883 843 174
330000 t weniger als in der gleichen vorjahrigen Zeit und 1926: Januar. 317 025 230754 797 746 654 667
1,49 Mill. t weniger als 1913. Der Wert der Gesamtausfulir Februar 317242 227311 864200 701 417
ermaRigte sich von 19,67 Mill. £ 1925 auf 17,00 Mill. fi Marz 416 664 287463 894409 713 556
m der Berichtszeit. April 287325 204383 732230 609 186

Ober den Empfang der beiden Hauptbezugslander an

englischer Kohle, Deutschland und Frankreich, bietet die ringerte seine Kohleneinfuhr aus England von 417000 t

Zahlentafel 6 fiur die einzelnen Monate der Berichts/.eit im Marz auf 287000 t im April. Damit ist die Einfuhr auf
weitere Angaben. ein nur selten erreichtes niedriges MaB zuruckgeschraubt

Sowohl Deutschlands als auch Frankreichs Beziige  worden. Auch die franzésische Einfuhr hat mit 732000 t
haben im Bcrichtsmonat abgenommeu. Deutschland ver- einen auferordentlichen Tiefstand erreicht.

Uber-, Neben- und Feierschichten im Ruhrbezirk.

Auf einen angelegten Arbeiter entfielen (berechnet auf 25 Arbeitstage)

- . davon infol
Monatsdurchschnitt Vsecrhfi&:;f;]t;z?]e duaV(’)\lneUbt;enr- SCE;EC'E:('%” betriebs- . Feierns (ent- nt-
bzw. Monat : i B Absatz- - Wagen- yocpnischer Ausstande o e SChuldigt oopaginren
insges. schichten insges. mangels ~ mangels Oronde  der Arbeiter VZ'ciu“lE.eé‘tt) Urlaubs
1925 e 22,46 0,85 3,39 0,78 0,05 1,70 0,33 0,53
1926:Januar. 22,54 1,01 3,47 1,14 0,03 0,14 1,56 0,26 0,34
Februar 21,86 0,75 3,89 1,58 0,06 — 1,63 0,28 0,34
Marz 20,98 0,59 4,61 2,26 0,13 1,59 0,22 0,41
Forderung und Verkehrslage im Ruhrbezirkl
Wagenstellung Breiinstoffumschlag Gesamt- Wasser-
Koks- PreR3- zu den in den brennstoff- stand
Kohlen- kohlen- Zechen, Kokereien und PreR-  Duisburg- Kanal- privaten versand  des Rheines
Tag férderun her-  kohlenwerken des Ruhrbezirks  Ruhrorter- Zechen- Rhein- auf dem bei Caub
9 zeugung stellung (Wagen auf 101 Ladegewicht Haf en Wasserweg  (normal
g zurtickgefiihrt) (Kipper- aus dem 2,30 m)
leistung) Ruhrbezirk
t t t rg " E | t t t t m
Mai 30. Sonntag 3062
31. 384 874 (103832 13912 25 387 64 982 37 352 13 099 115 433 2,29
Juni 1 313 745 51 668 11 393 26115 69 590 34 805 10 591 114 986 2,57
2. 342 347 54 390 12525 26 273 — 70 185 34 504 6 042 110 731 2,93
3.1 127 208 38 360 7354 13761 72 603 5793 78 396 3,14
4. 340012 53 606 13666 25722 57 851 48 477 14 473 120 801 3,28
5. 356 512 56 214 12038 26 854 63 965 37677 10698 112 340 3,32
zus. 1864698 358070 70888 147 174 399 176 192 815 60 696 652 687
arbeitstagl. 347 498 51 153 12707 26 683 - 66 529 38563 10116 115 208

i Vorlaufige Zahlen. 2 Fronleichnam.

Die Entwicklung der Verkehrslage in den ersten finf Monaten 1926 ist aus der folgenden Zusammenstellung zu ersehen.

Wagenstellung Brennstoffumschlag Gesamt- ~ Wasserstand
zu den in den brennstoff- des
Monatsdurchschnitt Zechen, Kokereien und PIct- Duisburg- Kanal- privaten V:urfsge”rs bzihe(‘igisb
bzw. Monat (Wagen zauurfilcll? 1f_!_hactlegewicht Ruhrorter Zeshen— Rhein- Wasserweg Mitte des
gefiihry) Hafen Ral'gs éien) . Monats
. (Klpperleislung)" uhrbezir (normal 2,30 ra)
sl gefehlt t . . .
1925 616215 1141361 680 487 275 410 2097 259
1926:
Januar 613 205 950266 682 817 230323 1863 406 2,86
Februar . 571 875 1236 245 791 666 216 321 2 244 232 2.59
4 579 S48 1130917 734 645 233 133 2 098 695 3.59
561 653 1213381 815 096 219 006 2 247 483 2,16
620 404 1506 048 944 201 254 801 2 705 050 2,27
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Forderung und Absatz im Rheinisch-Westfélischen Kohlen-Syndikat.

i i i Gesamtabsatz einschl.

Monats. 90 fdlﬁg::—i?{ REChnirl;gsTamger Absatz ausschlieBlich Zechenselbstverbrauch (Z;cEenseébsirzlkerEIraucl}

- . satz oks u. Prekohle au

gcuhrr?irlt 9 g Kohle Koks PreRRkohle Kohle zuriickgerechn.)
bzw. i : <0 . . . . .

] . arbeits- rbeits- »¢ % rheits- arbeits- iarbeits- . arbeits-

Monat <p§> nsges- taglich MSYeS: %agIScL'Bi?gi. msges. Tagfich ® ° taglich InsSes- taglich S9S: ARl
t t t t lifting t t t t t t t ot

1925 25\s 8608714
1926:

Jan. . 243/s 8326732
Febr. 24 7985305
Marz 27 8508841

April. 24 7691 341

Der Gesamtabsatz

341 644 6 02S 051 239 228 57,81 530S 364 210 667 17C9240 56 194 270821 10748 S47S 497 336476

341 610 6 134 236 251 661 57,23 5 189 141 212 88S 1724 660 55634 307 003 12595 S411 991 345 107
332721 5 737 903 239 079 54,23 4 90S 368 204 515 1551 676 55417 303 9S3 12666 7S13S74 32557S
315 142 5666349 209 865 47,60 5020 360 185939 1577 940 50901 282003 10445 7993 645 296 061
320 473 5453 442 227 227 51,36 4 918 099 204 921 1397 848: 46595 23S164 9924 7530636 313777

verteilte sich wie folgt:

Auf die Verkaufsbeteiligung in Anrechnung kommender Absatz

Monats- Verbrauch fur Absatz2 Werks- ZS:?SSetn-
durchschnitt  pgesetzte i, Landabsatz Hausbrand Gegen-  Absatz fur . selbst- ver-
bzw. Koks- und ~ Z1%9¢ &80 fir fir Beamte Vor- seitig- Rechnung Insges. verbrauch’
Monat Brikett- “omentd® - Rechnung und verkaufe  keits- es brauch
mengen Wgrke der Zechen  Arbeiter vertrage Syndikats
t t t t t t t t t t
1925 1418 978 10 605 110 030 131 149 215 619 7754 4 133916 6 028 051 1728 744 720 550
1926: Jan. . 1607 811 6591 116 655 141 018 60 938 3240 4 197 9S3 6 134 236 1553076 724 679
Febr. . 1429 181 5330 97 09S 120 025 44 431 2412 4039 426 5737903 1444 sS40 631 131
Mar_Z . 1335560 6 255 112 766 134 6S2 53 739 1697 4 01S 650 5666349 1642 S70 6S4 426
April . 1117613 5834 75 514 95 518 65 1S9 1605 4092169 5453 442 14S1 764 595 430

1d. i, auf die Verbrauchsbeteiligung in Anrechnung kommender Absatz.
2 Nur Kobhle, die abgesetzten Koks- und PreRkohlenmengen sind hierin nicht enthalten, Auf den Hausbrand fur Beamte und Arbeiter entfielen
hiervon im Jahre 1925 116849t (auf Kohle zuruckgerechnet).

Berliner Preisnotierungen fir Metalle Brennstoffverkaufspreise des Rheinisch-Westfélischen Kohlen-
(in Reichsmark fir 100 kg). Syndikats.
7. 14. 1 21 28. Mit Wirkung a_b 1 Juni ) 1926 sind die Preise nach-
Mai 1926 stehender Sotten wie folgt gedndert.
Elektrolytkupfer 1. April 1. Juni
(wirebars), prompt, cif. ' 1926 '
Hamburg, Bremen od. \ I
Rotterdam.......cccouvuuee. 131,50 131,50 131,25 131,— Jult
Originalhtttenroh zink, Fettkohle e 1K 20.34 19.84
Preis im freien Verkehr 63.50 63.50 64,- 64,- Gas-und Gasflammkohle | NuR l1und 11 ' '
Remelted - Plattenzink K OKSGTUS oorrriereeereesseseniessessssesssesessens 6.001 7,00

von handelstblicher

*ab 15. 10. 1925.

Beschaffenheit 58.50 58.50 59,- 58,50

Originalhutten alumi- Bei Hochofenkoks tritt auRerdem fir diejenigen Ver-
gll"um 98/99 % in braucher, die im Laufe eines Monats 100 %0 der im Durch-

ocken e 235— 235,- 235— 235,- : “ :
dgl. inWalz- oder Draht- ' ' schnitt der Monate Mrarz—Mal 1926 be.zogenen Mhengen ab-
barren 99 %0 . . . . 240,— 240, 240,— 240,— nehmen, fir 20°/, dieser Beziige eine ErméRigung um
Reinniekel 9899 % . 340,- 340,— 340,- 340,- 1Jt auf 20,45 Jt ein. Obersteigt jedoch die abgehobene
Antimon-Regulus 130,— 130,— 125,- 110,— Menge 100 °0, dann werden weitere ErmaRigungen gewahrt,
Silber in Barren, etwa und zwar ist der Tonnenpreis bei einer Abnahme bis 110%
900 feinl i 89.50 89,25  90,—  $§9.25 fur die (bersteigenden 1090 auf 19 Jt festgesetzt, fur die
Die Preise verstehen sich ab Lager in Deutschland. nichsten 5°/0 auf IS Jt und bei einer Abnahme von iiber
Fir 1kg. 115% auf 17,50 Jt fur die diesen Satz Ubersteigende Menge.

PA TENTBERICHT.
Gebrauchsmuster-Eintragungen, 10a. 949600. Emil SiB, Gelsenkirchen. Schutzaus-
bekanntgemacht Im Patentblatt vom 27. Mai 1926. mauerung von Koksofenturen. 5. 5. 26.

5b. 949651. Bruno Matthes und Adolf Stritzker, Watten- 10a. 950096 und 950099. Dr. C. Otto & Comp., G. m.

scheid. Rohrvorschubapparat fir PreRluftbohrhammer. 15.4.26.  b. H., Dahlhausen (Ruhr). Koksl6sch- und Verladeanlage.

5b. 949874. Cubex Maschinenfabrik G. m. b. H., Halle

3. und 10. 4. 26.

(Saale). Vorrichtung zum Putzen von Kohlenflézen u. dgl. 10b. 949431, Paul Engelmann d. A, Leipzig-Klein-

9. 5. 25.
5 d. 949521.

zschocher. Brennstoffbrikett aus Abfallstoffen. 12. 4. 26.

Friedrich Trappe, Saarbriicken, und Willy ~ 20k. 949995. Dominitwerke A.G., Grubenlampenwerk,

Dierstein, Fiurstenhausen (Saar). Sicherheitsvorrichtung fir ~ Hoppecke (Westf.). Stromverbinder fiir Schienen elektrischer
seillos gewordene Forderwagen in Bremsbergen. 19.4.26. Bahnen, besonders fiir elektrische Grubenbahnen. 26.10.25.

5d. 949660. Firma F. W. Moll S6hne, Witten. Halter 46d. 949773. Wilhelm Bartz, Kastrop-Rauxel. Druck-
fur Gesteinstaubschranken. 22. 4. 26. luft-Wasserabscheider in Rohrform. 30. 3. 26.

5d. 949791 und

949792. Dipl.-Ing. Alois Siebeck, 8le. 950144. Gutehoffnungshutte, Aktienverein fur

Ratingen.  T-Stuck bzw. Hahn-T-Stuck fur Rohrleitungen.  Bergbau und Huttenbetrieb, Oberhausen (Rhld.). Bewegungs-

17.4.26.

vorrichtung fur Bunkerverschlisse. 19. 7. 23.
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87b. 949635. Deutsche PrézisionswerkzeugA.G.;Aniberg.
Kugellager bei Druckluftschlagwerkzeugen mit Umsetzvor-
richtung. 8. 4. 26.

Patent-Anmeldungen,
die vom 27. Mai 1926 an zwei Monate lang; in der Auslegelialle
des Reichspatentamtes ausliegen.

la, 37. R. 63762. Wilhelm Rottmann, Bochum. Ver-
fahren zum Entwassern von Kokskohle vor dem Verkokungs-
prozeR. 18.3.25.

5c¢, 10. H. 98542. Hans Hahn,
giebiger eiserner Grubenstempel. 17.9.24.

10a, 1. A.43845. Joseph van Ackeren, Pittsburg
(V. St. A)). Koksofen mit stehenden Kammern und Regene-
rativheizung.  31. 12. 24." V. St. Amerika 4. 1. 24.

10a, 11. C.34864. Firma Collin & Co. und Josef

Schaefer, Dortmund. Beschickung von Kokséfen; Zus z. Anm.
C. 34332. 15.5. 24.

10a“'12. @. 119154. Arnold Beckers, Kdéln-Kalk. Ab-
dichtung der Ofenképfe von Koksdfen; Zus. z. Pat. 355366.
1.4. 25.

10a, 30. H. 102156. Ludwig Honigmann, Bad Télz.
Schichtregler fur Drehringtelleréfen; Zus. z. Anm. H. 99253.
3. 6. 25.

139, 7. M. 88225. Metallbank und Metallurgische Ges.
A.G., Frankfurt (Main). Verfahren zum Betriebe von Briden-
verwertungsanlagen. 31. 1 25.

20a, 12, F. 59599. Firma Fuhles & Schulze, Maschinen-
fabrik, Munchen. Drahtseilluftbahn mit auf die Stiitzen ver-
legten Richtungsdnderungen. 14. 8. 25.

2014, 4. S. 70392. Johann Salzmann und Hermann
Mdaller, Horstmar. Kletterweiche fur Grubenbahnen; Zus.
z. Pat. 376106. 13.6.25.

23 b, 1. U. 8350. Union Oil Company of California,
Los Angeles (V. St. A.). Verfahren zum Entfarben von Erd-
Oldestillaten. 22. 12. 23. V. St. Amerika 4. 4. 23.

23 b, 5. C. 35868. J. G. Farbenindustrie A. G., Frankfurt
(Main). Verfahren zur Reinigung von Krackbenzlnen. 16.12.24.

40a, 2. R. 55002. The.Complex Ores Recoveties Com-
pany, Denver (V. St. A)). Uberfiilhrung sulfidischer Erze in
Sulfate. 1.2.22.

40a, 7. H. 101259. Dr.-Ing. Alois Helfenstein und Firma
Helfenstein-Elektro-Ofen G. m. b. H., Wien. Ununterbrochen
arbeitender Ofen zur Ausfihrung chemischer, besonders
metallurgischer Prozesse bei hohen Temperaturen. 21.3.25.
Osterreich 24. 3. 24.

46d, 5. D. 49091. Franz Dvorak, Mahr.-Ostrau-PFivoz.
Kolben, besonders fur Druckluftmotoren. 2.11.25. Tschecho-
slowakei 7. 11. 24.

46d, 5. W. 70671. Wilhelm Wurl,
PreRluft Wasserabscheider. 8. 10. 25.

6la, 19. D. 47113. Dr.-Ing. Alexander Bernhard Dréger,
Lubeck. Sprengring zur Befestigung der Klarscheibe in dem
Fenster einer Gasschutzmaske. 27. 1.25.

78¢, 4. T.30352. Torgauer Aktien-Gesellschaft vormals
Adolf Rabitz, Torgau. Verhutung des Abbrennens der Zund-

Berlin-Wei3ensee.

schnur. 16. 5. 25.
8le, 26. D. 474S0. Deutsche Maschinenfabrik A.G.,
Duisburg.  Vorrichtung zum Erzielen gleichméaRiger Ge-

schwindigkeiten an Becherwerksketten, Gliederbéndern o. dgl.
4. 3. 25.

8l e, 112. J. 25311. Joseph Francis Joy, Franklin (V.St. A)).
Von endlosen Laufbandern fortbewegte Verlademaschine.

28. 10. 24.
8le, 126. M. 85171. Maschinenbau-Anstalt Humboldt,
Kdln-Kalk. Absetzvorrichtung mit Schaufelrad zum Auf-

nehmen des Abraums und mit seitlich liegendem Forder-
band. 30. 5. 24.

85c, 3. A. 38798. Actlvoted Sludge Ltd.,, London.
Anlage zum Reinigen von Abwasser mit Hilfe von Bakterien-

schlamm. 14. 11. 22.
87b, 3. R. 63264 und 63266. Firma Prater 8t Kunze,
Berlin. Elektropneumatischer Hammer. 29.1.25.

Deutsche Patente.

10b (7). 428798, vom 27. September 1925. Jean
Arnold Badjou in Brissel. Vorrichtung zum Mischen
von Bindemitteln und staub- oder pulverférmigen Brennstoffen.

Die Vorrichtung hat mit einer Mischschnecke versehene
Mischbottiche, die auf einer drehbaren Plattform angeordnet
sind. Bei ihrer Drehung gelangen die Bottiche nacheinander
unter eine MeR- oder Aufgebevorrichtung fur das Binde-
mittel, unter einen Trichter zum Einfuhren der pulver- oder

Glickauf
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staubférmigen Brennstoffe, in eine Stellung zur Durch-
fihrung des Misch- oder Knetvorganges und der Abkihlung
der Stoffe sowie in eine Stellung zum Entleeren der Bottiche
zwecks Weiterleitung des Gemisches zu den Pressen oder
Kompressoren. Die Vorrichtungen, die zum Einfiihren des
Bindemittels sowie der staub- oder pulverférmigen Brenn-
stoffe in die Bottiche dienen, kdnnen mit einem Heizmantel
versehen sein, der mit unter der Plattform angeordneten
Heizkammern verbunden ist.

428799, vom 21. August 1924, Wilhelm
Hartmann in Offenbach (Main). Verfahren und Vor-
richtung zum Transport der getrockneten Braunkohle von den
Trockendfen unter gleichzeitiger Sichtung nach den verschiedenen
KorngroéRen.

Die Beférderung der Kohle von den Ofen soll durch
eine vollstandig geschlossene, auf der ganzen oder auf einen
Teil der L&nge als Sieb mit nach unten abnehmender Maschen-
weite ausgebildete, mit seitlichen Lufteinstromungséffnungen
versehene Schittelrinne bewirkt werden. Aus der Rinne
wird der feinste Staub abgesaugt, und die aus der Rinne
austretenden verschiedenen KorngrofRen der Kohle werden
mit Hilfe von Nachwalzwerken zerkleinert, einer Sichtung
durch Schittelsiebe unterworfen und Nachtrocknern oder
den Brikettpressen zugefuhrt. Die durch die Sichtung aus-
geschiedenen, zur Brikettierung nicht geeigneten bzw. nicht
verwendbaren Beslandteile sollen durch eine Férderschnecke
ausgetragen werden.

20a (14). 428758, vom 3. Januar 1925. Waldemar

Rheinwald in Sulzbach (Kr. Saarbricken). Wagen-
fangvorrichtung fur Férderwagen.
Die Vorrichtung bestellt aus einem aus Flacheisen

hergestellten Haken und einem an dessen Schaft gelenkig
befestigten Fangeisen. Der Haken wird auf die hintere
Stirnwand des Forderwagenkastens aufgehangt; das Fang-
eisen wird durch ein Seil so mit der Ose, durch die das
Kuppelseil des Wagens an dem Mitnehmer des Fdrderseils
befestigt ist, verbunden, daB es etwa wagrecht liegt. Der
Haken laRt sich durch einen Stift in seiner Lage am Wagen-
kasten sichern. Beim Reiflen des Forderseiles oder des
Kuppelseiles fallt das Fangeisen In die senkrechte Lage
hinab und greift hinter eine Schwelle des Fordergleises,
so dalR der Wagen zum Stillstand kommt.

21h (16). 428811, vom 17. April 1924, Oscar Scarpa
in Turin. Elektrischer Lichtbogenofen. Prioritat vom 2. Juni
1923 beansprucht.

Der Ofen hat eine obere senkrechte Elektrode sowie
drei Seitenelektroden, die in einer Ebene oder auf einer
Kegelflache liegen, und deren Achsen sich in der Achse der
senkrechten Elektrode schneiden. Der Ofen arbeitet als
Dreiphasenofen mit Lichtbogenstrahlung, wenn nur die drei
seitlichen Elektroden benutzt und mit den drei Phasen eines
Dreiphasenstromes verbunden werden. Bei Verbindung der
senkrechten Elektrode mit dem einen Pol eines Gleichstromes
und der tbrigen Elektroden mit dem &ndern Pol des Stromes
wird eine nach unten verlangerte Flamme erzeugt, und bei
Verbindung der senkrechten Elektrode mit dem einen Pol
sowie des untern Blockes mit dem &ndern Pol eines Stromes
wird zwischen Elektrode und Block ein Lichtbogen erzielt.

23b (1). 428812, vom 13. Mai 1922. Grigori Petroff
in Moskau. Verfahren zur Reinigung von Naphtha u. dgl.

Das Naphtha o. dgl. soll mit Sauerstoff der Luft oxydiert
und hierauf mit 65 bis 75prozentiger Schwefelsdure nach-
behandelt werden, um die ungesattigten Kohlenwasserstoffe
in Form polymerisierter Produkte abzuscheiden. Das Naphtha
kann, wenn es erforderlich erscheint, wahrend der Behand-
lung erwéarmt oder einem Druck ausgesetzt werden.

34f (22). 428889, vom 19. Marz 1925. Firma Julius
Kahling, Rollen- und Maschinenfabrik in Hagen
(Westf.). Kleideraufhénger fur Waschkauen.

Die zum Aufhéngen der Kleider dienenden Haken des
Aufhangers sind an einem im Boden einer mit einer Auf-
hangedse versehenen Seifenschale befestigten Stift achsrecht
verschiebbar gelagert und werden in ihrer hochsten Lage,
bei der sie von der Seifenschale geschlossen sind, durch
einen festschlieBbaren Keil oder ein anderes VerschluRmittel

gesichert.

35a (9). 428891, vom 21. August 1925. Skip
Compagnie« A.G. und Dr.-Ing. Karl Roeren in
Essen. Fahrungsbahn fur FordergefaBverschlusse.
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Die Fihrungsbahn ist, um das Offnen der Verschlisse
auf einem kurzen Weg des Fordergefaes zu bewirken,
ganz oder zum Teil beweglich ausgebildet. Die Bahn kann
um eine wagrechte Achse drehbar oder in senkrechter
Richtung verschiebbar sein und wird durch den mit Hilfe
einer Rolle auf sie ausgetbten Druck des GefaBverschlusses
bei Ankunft des GeféRBes an der Entleeiungsstelle bewegt.
Bei Abfahrt des GefaRes kehrt die Fihrungsbahn, z. B. infolge
der Wirkung von Federn oder Gewichten, selbsttatig in ihre
Ruhelage zurick.

8le (61). 428906, vom 10. Oktober 1924. »Kohlen-
staub* Gesellschaft mit beschrankter Haftung in
Berlin. Vorrichtung fir Kohlenstaubférderung.

Die Vorrichtung hat ein AbschluBmittel fir den Kohlen-
staub und ein unter diesem arigeordnetes Regelmittel, das
den DurchfluBquerschnilt fir den Kohlenstaub regelt. In
den Durchtrittskanal des Regelmittels wird Druckluft in der
Richtung eingefuhrt, in der der Kohlenstaub durch das

Mittel flieRt.

8le (126). 428908, vom 15. Marz 1925. Maschinen-
bau-Anstalt Humboldt in Ko6ln-Kalk. Absetzvor-
richtung.

BUCHER

Geologische Karte von Preufen und benachbarten Bundes-
staaten im MaBstab 1:25000. Hrsg. von der Preu-
Bischen Geologischen Landesanstalt. Lfg. 222 mit
Erlauterungen. Berlin 1925, Vertriebsstelle der Preu-
Rischen Geologischen Landesanstalt.

Blatt Striegau. Gradabteilung 76, Nr. 1. Geolo-
gisch und bodenkundlich bearb. sowie erlautert von
L. von zur Mihlen. 47 S.

Blatt Ingramsdorf. Gradabteilung 76, Nr. 2.
Geologisch und bodenkundlich bearb. sowie erlautert
von L. von zur Mihlen. 55 S.

Blatt Mdrsc-helwjtz. Gradabteilung 76, Nr. 3.
Geologisch und bodenkundlich bearb. sowie erlautert
von L. von zur Muhlen. 42 S.

Blatt Kunitz. Gradabteilung 61, Nr. 48. Geolo-
gisch und bodenkundlich bearb. sowie erlautert von
O. Tietze. 27 S.

Gliuckauf

Nr. 24

Auf'einem fahrbaren Gerust, das eine Durchfahrt fur
den Kippzug hat, ist in der Hdhenlage verstellbar und in
wa'grechter Ebene schwenkbar eine Forder- und eine Bagger-
vorrichtung angeordnet, deren Gewicht durch ein Gegen-
gewicht ausgeglichen wird. Dieses ist an einem an dem
nicht drehbaren Fahrgerust schwenkbar angeordneten Arm
so aufgehéngt, dal es parallel mit dem Ausschwenken der
Fordervorrichtung verdreht wird, und daher die Dreh-
momente von Ausleger und Gegengewicht sich dauernd
ausgleichen.

8le (127). 428909, vom S. Oktober 1925. Lauch=*
ham mer-Rhein metall A G. in Berlin. Abraum-
forderbriicke.

An dem fahrbaren, die Forderbricke tragenden Gerist
(Stutze) sind unter der zum Wegrdumen der obern Abraum-
schicht dienenden Bricke eine oder mehrere weitere Briicken
vorgesehen, die zum Abraumen der tiefer liegenden Abraum-
schichten dienen und den Abraum, wie die Hauptbricke,
auf die Halde hinluberfordern. Samtliche Forderbricken
konnen mit dem Aufnahmeende auf Absédtzen des anstehenden
Abraumes aufruhen, und die unter der Hauptbricke liegenden
Bricken lassen sich in dem Gerust (Stitze) in senkrechter
und wagrechter Ebene schwenkbar anordnen.

SCHA U

Blatt Wahlstatt. Gradabteilung 61, Nr. 54.
Geologisch und bodenkundlich bearb. sowie erlautert
von O. Tietze. "30 S.

Diese Lieferung umfaBt die schlesischen Blatter
Striegau, Ingramsdorf, Morschelwitz, Kunitz und Wahlstatt.
Sie behandelt ein wegen seiner ausgedehnten Steinbruch-
Industrie allgemein bekanntes Gebiet, in dem der tiefere
Untergrund von kristallinem Gebirge eingenommen wird,
und zwar den technisch wichtigen Graniten und den
an sie anschlieBenden kristallinen Schiefern der Phyllit-
formation. Die kristallinen Gesteine treten in verschiedenen
Bergen und Kuppen zutage und tauchen auferhalb davon
unter das Obermiozan, zum Teil auch unter das hier grofe
Flachen einnehmende Diluvium. Die Blatter geben dem
Praktiker verschiedentlich Hinweise fir die Verfolgung
zutagegehender nutzbarer Lagerstatten, auch machen sie in
wissenschaftlicher Beziehung eine Fille bisher unbekannt
gebliebenen Materials der Allgemeinheit zugénglich.

ZEITSCHRIFTENSCHA U

(Eint Erklarung der Abkirzungen ist in Nr.1aufden Seiten 31—34 veréffentlicht.

Mineralogie und Geologie.

Smokeless coals of West Virginia. Von Reger.
Coal Age. Bd.29. 6.5.26. S.633/7*. Die riesigen Vorrate
an rauchschwacher Kohle in West-Virginia. Zusammen-

setzung verschiedener Kohlen.

Iron ores on the west coast of Chile. Von
Daniels. Min. Metallurgy. Bd.7. 1926. H. 233. S. 200/6*.
Die wichtigsten Eisenerzvorkommen in Chile. Befdrderungs-
moglichkeiten. Vorrate. Brennstoffe. Grubenholz. Hiutten-
wesen.

TheBritannia mines, British Columbia.

Von Schofield. Econ. Geol. Bd.21. 1926. H. 3. S.271/S4*.
Beschreibung der Kupfererzlagerstatten des genannten
Gebietes.

Lead and zinc in Eastern Canada. Von
Alcock. Can. Min.J. Bd. 47. 7.5.26. S.488/92. Beschreibung
verschiedener Blei- und Zinkvorkommen im é&stlichen

Kanada. Geologischer Aufbau des Gebietes.
Die Natursch&atze des Nordgebiets. Volks-
wirtsch. Ruf3land. Bd. 5. 1926. H.8. S.56/60. Eisenerz-

vorkommen, Brauneisensteinlager, silberhaltige Bleierzlager-
statten, Gold, Kupfererze, Salz, Kohle.

A gold-cobaltite-lodestone deposit, British
Columbia, with notes on the occurrence of
cobaltite. Von Uglow und Osborne. Econ. Geol. Bd.21.

*bedeutet Text- oder Tafelabbildungen.)

1976. H. 3. S. 2S5/93.
Kolumbien gelegenen

Beschreibung einer in Britisch-
Gold-Kobalt-Magneteisenlagerstatte.

Occurrences of the platinum metals in
South Africa. Von Wagner. (SchluR.) Econ. Geol.
Bd.21. 1926. H.3. S.243/70*. Besprechung verschiedener

Platinlagerslatten in Transvaal.

Geochemical relations between petroleum,
silica and water. Von Nutting. Econ.Geol. Bd.21.
1926. H. 3. S.234/42. Untersuchungen uber die geo-
chemischen Beziehungen zwischen Petroleum, Kieselerde
und Wasser.

Neu erbohrte Salzaufbriche in Hannover
und Braunschweig. Von Goebel. Kali. Bd.20. 15.5.26.
S. 152/3.  Kurze Angaben {Uber drei kirzlich erbohrte
Salzstdcke.

The Andean
J.Pr. Bd. 121. 15.5.26.
schreibung von Salzwisten
Boliviens.

Magmas and igneous
Vogt. Econ.Geol. Bd.21. 1926.
tische Differentiation. Verédnderung des Restmagmas bei
fortschreitender Kristallisation. Gas und Magma. Das
Entweichen von Gasen. jWneralfihrende Pegmatitgange.
Kristallisationsabschnitte. Beziehungen zwischen Granit-

salares. Von Harding.
S. 797/S00*.  Geologische
in den Anden Chiles

Engg. Min.
Be-
und

ore deposits. Von
H.3. S$.207/33*. Magma-
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Pegmatitgdngen und Quarzgéangen. Kristallisationstempera-
turen. (Forts, f)

Technisch-geologische Bemerkungen fir
Anlage und Bau der Wasserkraftwerke. Von
Pollack. (SchluR) Zz.Ost. Ing.V. Bd.73. 14.5.26. S.200/2*.
Mangelnde Tragféhigkeit und Rutsche der Ufer am Wal-
chensee und Achensee.

Bergwesen.
The Kent coalfield. Coll. Engg. Bd. 3. 1926. H.27.

S. 198/202*. Der geologische Aufbau des Kohlenbeckens.
Kohlenvorréte. Zusammensetzung der Kohlen. Bergbau-
liche Anlagen. Gesellschaften. Eisenerze.

American coal mining. Von Walton-Brown.
Coll. Engg. Bd.3. 1926. H.27. S.203/6. Bericht Uber eine
Studienreise in den amerikanischen Kohlenbergbau.

Has the coal mining industry an adequate
technique? Von McAuliffe. Min. Metallurgy. Bd.7. 1926.
H. 233. S.215/9. Feststellung, dall die technische Durch-
bildung des Kohlenbergbaus in den Vereinigten Staaten
noch zu winschen Ubrig l&aRt.

Keeps dirt in the mine and only coal on the
payroll. Von Edwards. Coal Age. Bd.29. 6.5.26. S.631/2*.
Verfahren zur Entlohnung nach der Reinheit der geférderten
Kohle.

Cronton colliery, Lancashire. 1 Coll. Engg.
Bd. 3. 1926. H.27. S.208/20*. Eingehende Beschreibung
der Tagesanlagen der genannten Orube. Fdrdermaschinen,
Maschinenbaus, Kesselanlage, Kompressoren, Ventilatoren,
Wasserhaltung, Bergarbeitersiedlung. (Forts, f.)

Wildcat drilling in Wyoming. Von Sinclair.
Min. Metallurgy. Bd.7. 1926. H.233. S. 210/2*. Anwendungs-
weise des genanntenTiefbohrverfahrens in harten Olschiefern.
Erfahrungen.

A system of mechanical coal-mining combined
with the adoption of systematic timbering, using
composite steel props. Von Carson. Trans. N. Engl.
Inst. Bd.76. 1926. H.2. S.38/58*. Beschreibung eines Floz-
abbaus mit Forderbandern, Lademaschinen und systema-
tischem Ausbau mit nachgiebigen Stahlstempeln. Das Ver-
fahren auf der Newbattle-Grube. Aussprache.

Joint railway collieries in India. Coll. Engg.
Bd. 3. 1926. H.27. S.221/3*. Tagebau in einem gute

Lokomotivkohle fuhrenden, 90 FuR machtigen Steinkohlen-

fl6z in Indien.
Maschinenmé&fRige Schlitzarbeit beim Kammer-

und Etagenbruchbau in- einer nord west-
béhmischen Braunkohlengrube. Von Peithner.
Gliuckauf. Bd. 62. 29.5.26. S.703/6*. Anwendungsweise

der Saulenschrammaschine beim Plan- und Etagenbruchbau.
Nachweis der wirtschaftlichen Vorteile.

Eine neue Klasse von Initial-Sprengstoffen,
die Ammoniakate und Hydrazinate der Chlorate
und Perchlorate zweiwertiger Schwer met alle.
Von Friederich und Vervoorst. (Forts.) Z. Schiel3. Sprengst.
Bd. 21. 1926. H.5. S.65/9. Die Ammoniakate: Verpuffungs-
punkt, Empfindlichkeit unter dem Fallhammer. Bleiblock-
ausbauchung. Grenzinitiale, Lagerbestédndigkeit. (Forts, f.)

Die deutschen Sprengkapseln fur Moment-
und Zeitzindung. Von Stettbacher. Z.Schiel.Sprengst.
Bd. 21. 1926. H. 4. S.53/5. H.5. S.69/71*. Fabrikations-
geschichte der Sprengkapseln. Herstellung von Spreng-
kapseln in der Rheinisch-Westfalischen Sprengstoff A. G.
Troisdorf. Bauart und Bewd&hrung verschiedener neuer
Sprengkapseln. .

Wie wird die Wirtschaftlichkeit der Schiel3-
arbeit mit Sprengluftpatronen beeinflufRt gegen-
Uber handfertigen Sprengstoffen auf Kaligruben:'
Von Beysen. (Forts.) Kali. Bd.20. 15.5.26. S.153/7 .
Erorterung des Einflusses der Schielleistung, des Strom-
preises sowie der Ausnutzung der Anlage auf die SchieB-

kosten. (Forts, f.)
Aerial ropeway at Marine colliery. Ir.CoalTr.R.
Bd. 112. 21.5.26. S.771/3. Beschreibung der auf der

genannten Grube laufenden Drahtseilbahn.

Haulage and winding ropes. Von James.
Coll. Guard. Bd. 131. 7/21.5.26. S.1091/3*. Die ver-
schiedenen Arten von Forderseilen. Mechanische Anforde-
rungen. Seilprifung und Betriebsiiberwachung.

Zahnradlokomotiven in den Braunkohlen-
betrieben. Von Grun. Foérdertechn. Bd. 19. 14.5. (6.
S. 142/4. Umstellung des Ublichen Ketten- oder Seilbahn-
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betriebes in GroBraumforderung auf Steilrampen mit Ver-
wendung von Zahnradlokomotiven.

Warden mine installs aerial tramway to
dump four hundred tons of refuse daily. Coal
Age. Bd.29. 6.5.26. S.629/30*. Beschreibung der auf

einer pennsylvanischen Anthrazitgrube Ubertage getroffenen
Einrichtung zur Beférderung der Berge nach der Halde.

Arbeitsdreieck zur Feststellung des Kraft-
verbrauches und der Kosten zur Wasser-
hebung bei verschiedenem Wirkungsgrad. Von
Deimler. Braunkohle. Bd, 25. 22.5.26. S. 169/74*. Schau-
bildliche Darstellung der Hebearbeit und des Preises bei
verénderlichem Wirkungsgrad und verschiedenen Kraft-
kosten. (Schluf3 f.)

Experiments on fan-casings and fan-inlets.
Von Briggs und Williamson. Trans. N. Engl. Inst. Bd.76.
1926. H. 2. S.59/76*. Bericht uUber Versuche an Ventilator-
gehdusen und den Einstroméffnungen. Messen der Luft-
geschwindigkeiten. Versuche mit verédnderten Querschnitten
und Profilen.

Montagu colliery accident. Coll.Guard. Bd.131.
7./121.5. 26. S. 1087/8. Amtlicher Bericht tUber den Hergang
und die Ursachen des Wassereinbruches. Vorgeschlagene
MaRBnahmen zur Verhitung &hnlicher Unfalle.

Inrush of water at View pit. Ir.CoalTr.R.
Bd. 112. 21.5.26. S.774/5*. Amtlicher Bericht Uber den
Hergang und die Ursachen des Wassereinbruchs. Vor-
geschlagene MaRnahmen zur Verhutung &hnlicher Unfélle.

Préparation and classification of anthracite.
Coll. Engg. Bd. 3. 1926. H.27. S.226/9*. Beschreibung
einer in Hamburg errichteten Anlage zur Aufbereitung
englischer Anlhrazitkohle.

The air-sand process of cleaning coal. Von
Fraser und Yancey. Coll.Guard. Bd.131. 7./21.5.26. S. 1090*.
Die Kohlenaufbereitung in einem Sand-Luftstrom.

Dampfkessel- und Alaschinenwesen.

Hochdruck-Steilrohrkesselanlagen. Von
Lichte. (Forts.) Warme. Bd.49. 21.5.26. S.364/7*. Buttner-

kessel. Moller - Steilrohrkessel. Orange - Steilrohrkessel.

WeiBbachkessel. Borsig-Steilrohrkessel._ (Forts, f.)
Bericht des Dampfkessel-Uberwachungs-

Vereins der Zechen im Oberbergamtsbezirk

Dortmund Uber das Gesché&f tsjali r 1925/26. Ollck-
auf. Bd.62. 29.5.26. S.706/10. Zahlenmé&Rige Ubersicht.
Beschreibung von Unféallen. Tatigkeitsbericht.
Dampfkraft im Bergbau. Von Schulte. Z.V.d.l.
Bd.70. 22.5.26. S.692/6*. Entwicklung der Dampftechnik

im Bergbau. Einwirkung der fortschreitenden Mechani-
sierung der Betriebe auf die Dampfkraftanlagen. Die Brenn-
stoffe der Zechen. Neuere Feuerungsanlagen. Wirtschaft-

licher Betriebsdruck und zweckmé&Bige OroBe der Kessel-
anlagen. Hochdruck-Vorschaltkessel, Hochdruckturbinen,
Vorschaltturbinen. Verdichteranlagen. Speicher.

Versuche mitGasrotor-Brennern. Von Herber-
holz. Wéarme. Bd.49. 21.5.26. S. 361/3*. Versuchsanordnung
und Prinzip des Brenners. Versuche. Feststellung der
Umdrehungszahlen, des Geh&usedrucks und der Abgaszu-
sammensetzung bei Uber- und Unterbelastung des Brenners.

Sur un régulateur avitesse témoin. Von
Barbillion und Bertholon. Rev.ind.min. 15.5.26. Teil 1
S.235/6*. Beschreibung eines neuartigen Geschwindigkeits-
reglers fur Wasserturbinen und andere Maschinen.

The relation of clean air to efficient
lubrjcation. Von Brewer. Ind. Management. Bd. 71.
1926. H.5. S.284/9*. Wirkungsweise von Luftfiltern. Ver-
schiedene Ausfihrungen. Bedeutung der Luftfilter fir das
Maschinenwesen. Beispiele.

Elektrotechnik.

Storage battery lowers motor-generator
peaks. Von Edwards. Coal Age. Bd.29. 22.4.26. S.561/4*.
Die Verwendungsweise von Akkumulatorbatterien untertage
und die Vorteile.

Selbsttatige elektrische Unterwerke im
amerikanischen Kohlenbergbau. Von Schapira.
Techn. Bl. Bd. 16. 22.5.26. S. 170/1. Selbsttatige Unter-
werke mit Motorgeneratoren und mit Synchronumformern.
Parallelbetrieb. Berichtigung des Leistungsfaktors. Auf-

stellungsort der Unterwerke.
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Huttenwesen. Ml_JIhouse. Bd: 92. 1926. H.3. S.188/92*. Versuche mit
Eisen, Kohlenstoff und Sauerstoff in ihren Seifen- und Leimlésungen zur Klarung der Mutterlaugen.
wechselseitigen Beziehungen. Von Schenck. Gesetzgebung und Verwaltung.
Stahl Eisen. Bd.46. 20.5.26. S. 665/82*. Umkehrbarkeit Legal difficulties in way of resumption of
der metallurgischen Umsetzungen des Eisens. Mittelbare hydraulic mining in California. Engg. Min. J. Pr.
Reduktion und Oxydation. Zementation und Dezementation. Bd. 121. 15.5.26. S.802/4. Gesetzliche Reglung des nach
Sdurezerlegung von Eisenkarbid.

Kohlenstoffdampfdricke
Uber Karbiden und Perkarbiden. Die Bildung flussiger Kohlen-
wasserstoffe aus ihnen und aus Kohlenoxyd mit Wasser-
stoff. Zusammenspiel von Reduktion und Zementation bei
der Wechselwirkung zwischen Eisenoxyden. Eisen- und

Kohlenoxyd. Gleichgewichte im Hochofen. Erzfrischvor-
gange.

Die wissenschaftliche Erfassung einiger
fir das GieBen wund die Warmverformung

wichtiger Eigenschaften der Metalle. Von Sauer-
wald. Z. Metallkunde. Bd. 18. 1926. H.5. S.137/42*. Das
GieBen der Metalle. Eigenschaften der flussigen Metalle
und Legierungen. Molekularzustand. (SchluB f.)

Effect of titanium on cast iron. Iron Age.
Bd. 117. 13.5.26. S. 1340/1*. Erfahrungen mit titanhaltigem
Eisen.

Cast house arrangement unusual. |Iron Age.
Bd. 117. 13.5.26. S. 133S/40*. Neuartige Anordnung der
Anlagen auf einem Hochofenwerk.

Die Grundlagen zur Aufstellung eines
gerechten Akkordsystems in der Putzerei. Von
Heidebroek. GieR. Bd. 13. 22.5.26. S.385/8*. Auf Grund

von Zeitstudien werden Richtlinien fur die Akkordberechnung
fur Putzer vorgeschlagen.

Chemische Technologie.

Die Verschwelung mit Spilgasen. Von Thau.
(SchluB.) Glickauf. Bd.62. 29.5.26. S.697/703*. Inerte
Gase als Warmetrager. Limberg-Verfahren. Lurgi-Verfahren.
Seidenschnur-Verfahren. Schwelanlage von Pintsch. Schwei-
ofen von Pintsch fir Dampfkesselfeuerungen. Zusammen-
fassung.

Oljeutvinding av Norske kul. Von Lysakers.
(SchluB statt Forts.) Tekn. Ukebl. Bd.73. 21.5.26 S. 181/3*.
Ergebnisse mit Spitzbergenkohle von der Kings Bay.

Uber Neuerungen auf dem Gebiete der
Olwirtschaft unter besonderer Beriicksichtigung
der Transformatorendéle. Von Heyd. Petroleum.
Bd. 22. 20.5.26. S.547/61*. Untersuchung der chemischen
und physikalischen Eigenschaften der Schmierdle. Uberblick
Uber die neuern Verfahren.

Uber das blaue Ol des
Von Herzenberg und Ruhemann. (Schluf.) Braunkohle.
Bd. 25. 22.5.26. S. 174/80*. Darstellung des Azulens durch
katalytische Dehydrierung aus Gurjunen. Bildungsvorgang
des Azulens im Braunkohlenteerdl.

Quick hardening cements and thelr
application. Von Keeble. Min.J. Bd. 153. 22.5.26.

S. 412/3. Schnell bindender Zement und seine Verwendungs-
welse.

Braunkohlenteers.

Chemie und Physik.

Uber die Bestimmung
Chromeisenstein. Von Franke und Dworzak. Z. an-
gew. Chem. Bd. 39. 27.5.26. S.642 4. Darstellung und
Vergleich verschiedener Bestimmungsverfahren.

Zur Bestimmung der Methan- Kohlen-
wasserstoffe. Von Steuer. GasWasserfach. Bd. 69.
22.5.26. S. 417/9*. Verbrennung des Methan-Athan-Luft-
gemisches in der Explosionspipette. Das Verfahren von
Jager.

Les substances vegetales et les
dans leurs rapports avec la chimie. Von Crussard.
Rev.ind. min. 15.5.26. Teil 1. S.219/34. Die neuern
chemischen Erkenntnisse tber die pflanzlichen Bestandteile

von Chrom in

houilles

in der Kohle. Die natlrlichen Grundstoffe. Elemente der
pflanzlichen Gewebe. (Forts, f.)
Beitrag zur Kenntnis der ozeanischen

Salzablagerungen. Von Leimbach. (Forts.) Kali. Bd.20.
15.5.26. S. 149/53*. Der Punkt Y : Ausgangsstoffe, Syn-
thesen der Gleichgewichtslésung, die Polytherme. (Forts, f)

Emploi de savons et colles pour la
clarification des saumures. Von Walter. Bull

dem Abspritzverfahren betriebenen Bergbaus in Kalifornien.

Wirtschaft und Statistik.

The coal stoppage and the general strike.
Coll. Guard. Bd. 131. 7./21.5.26. S. 1095/8. Vorgeschichte
des Bergarbeiter- und Generalstreiks und bisheriger Verlauf.

Zur Frage des endgultigen Reichs wirt-
schaft srat es. Von Grabi. Wirtsch. Nachr. Bd.7. 12.5.26.
S. 564/67. Staatsrechtliche Stellung. Kritische Betrachtungen
zum Entwurf, besonders zur Gliederung und Abhéangigkeit
von der Reichsregierung.

Die Staffelung der Erwerbslosen Unter-
stitzungssédtze nach der Lohnhohe und ihre
Ruckwirkung auf die allgemeine Filrsorge.
Von Polligkeit. Soz. Praxis. Bd.35. 20.5.26. Sp. 489/94.
Finanzielle, organisatorische und fursorgerische Ruckwir-
kungen.

Die Frage des Familienlohns.
Bd. 35. 20.5.26. Sp. 496/500.
Soziallohnes in der deutschen
lage des Familienlohnes.

Die Unfallgefahr im Bergbau PreufBens.
Gluckauf. Bd.62. 29.5.26. S.710/3. Statistik der tddlichen
Unfalle im Jahre 1924 und in den Vorjahren.

Fortschritte im Bergbau. Volkswirtsch. RuBland.
Bd. 5. 1926. H.S. S.21/5. Fo6rderung von Eisenerz, Mangan-
erz, Chromclsensteln. Magnesit- und Phosphoritférderung.
Kaolingewinnung.

Mineral production
Min.J. Bd. 153. 22.5.26.
gewinnung fir 1925.

Belgiutn’s coal

Soz. Praxis.
Verbreitung und Hohe des
Industrie. Form und Grund-

of New South Wales.
S. 408 Statistik der Mineral-

and iron industry in 1925
Ir. Coal Tr. R. Bd. 112. 21.5.26. S.781. ZahlenméRige
Entwicklung des Kohlenbergbaus und der Eisenindustrie
Belgiens im Jahre 1925.

Origen,

causas y reraedios de' la crisis
minera de Vizkaya. Von Wakonlgg. (Foits. u. SchluB.)
Rev. min. Bd.77. S.5.26. S.263/7. 16.5.26. S. 281/5. Er-

o6rterung der dauernden Grunde fur den Ruckgang des
Eisenerzbaus im Bilbaobezirk. Zukunftsaussichten.

Verkehrs- und Verladewesen.
Der Kohlentarif der Deutschen Reichsbahn
und die Binnenschiffahrt. WVon Tillicli.i Wirtsch.
Nachr. Bd.7. 12.5.26. S. 549/60*. Darlegung der Vor-

schldge des Kohlenkontors und Entgegnung auf den Aufsatz
von Katter. Vergleiche der Bahnfrachten auf direktem
Bahnwege und auf gebrochenem Bahn-Schiffs-Bahnwege
nach Sidddeutschland. Wettbewerbslage in Suddeutschland.
Finanzielle Wirkungen des Vorschlages des Kohlenkontors.

Coal transport in France, Belgium and
Germany. 1Ir. Coal Tr. R. Bd. 112. 21.5.26 S. 782/4.
Eigentimer der Eisenbahnen. Wagentypen, GrdéBe und

Wagenzahl in den einzelnen Landern. Eisenbahnfrachtséatze.

Der gegenwdartige Stand des Transport-
wesens zur Bekohlung und Entaschung von
Dampfkesseln. Von Riedig. Fordertechn. Bd.19. 28.5.26.
S. 157/60*. Bedeutung und Art der mechanischen Foérderung.
Bekohlung: Stetige und unterbrochene Forderung, Be-
sprechung der in Frage kommenden Foérdermittel. Ent-
aschung: Mechanische Foérderer, Saugluftforderer, Spulver-

fahren, vereinigte mechanische und nasse Aschenentfernung.

Verschiedenes.

Die Gefahren der Haldengase. Von Philipp.
Zentralbl. Gewerbehyg. Bd. 3. 1926. H.5. S. 135/42*. Er-
klarung der Haldenbrédnde. Beschreibung dadurch hervor-
gerufener Unféalle. (Forts, f)

Das Unfallverhidtungsbild im Ausland.
Reichsarb. (Nichtamtl.Teil.) Bd.6. 1926. S.332/4. Belgische,
hollandische und amerikanische Bilder. Ihre Beurteilung.

Ein Beitrag zur Unfallverhitung durch das
Bild. Von Martens. Reichsarb. (Nichtamtl.Teil). Bd. 6.
1926. S.327/31. Forderungen bezuglich der Ausgestaltung
des Unfallverhitungsbildes.



