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Der gegenwärtige Stand des Kokereiwesens in den Vereinigten Staaten.
Von Dr. H. N i g g e m a n n ,  Bottrop.

(Schluß.)

B e t r i e b  d e r  K o k e r e i a n l a g e n .

Graphitansätze.
Im G egensatz  zu den deutschen Kokereien machen 

sich auf den amerikanischen d u r c h w e g  starke 
Q raphitansätze  geltend, die sowohl an den W änden 
als auch un ter  dem K am m ergewölbe der Öfen in 
m ehrere Zentimeter starken Krusten auftreten. Da sich 
die Ansätze bei allen O fenbauarten  finden, sind sie 
nicht auf die Beheizungsweise der  Öfen, sondern 
auf die E igenart der  amerikanischen Kokskohle 
zurückzuführen. Die hohe Tem peratur ,  mit der die 
kurz garenden  Öfen in Amerika betrieben werden, 
spielt bei den G raphitansätzen  wahrscheinlich eben ­
fa l ls  eine Rolle. Um der  starken Ausscheidung 
zu begegnen, hat man sich darauf  eingestellt,  die 
Kamm ern rege lm äßig  zu lüften, indem man zwischen 
Ausdrücken des Koks und Füllen der  Kammer bei 
teilweise geöffneten  S teigrohr- und Fiillochdeckeln 
die Kamm er jeweils 20 min sich selbst überläßt.  
Die durchziehende Luft brennt dann den G raph it  weg. 
Mit dieser M aßnahm e sind natürlich nicht unbeträch t­
liche W ärm e- und Zeitverluste verbunden.

Bei den meisten Öfen werden auch die G as ­
kanäle und G asdüsen  zur E n tfernung  von G ra p h it ­
ausscheidungen rege lm äßig  mit Luft durchgespült,  ein 
Verfahren, das  neuerdings auch in Deutschland Ein­
g an g  gefunden  hat. Das Lüften wird selbsttätig  durch 
die U m ste llung  eingeleitet.

Wägung der Kokskohle.
Die durchgesetz te  Kohle w ird durchw eg gew ogen, 

indem man das Gewicht jeder  FülKvagenladung auf 
einer unter dem K ohlenturm befindlichen W ag e  fes t ­
stellt. Die W ä g u n g  erfo lg t entweder se lbsttätig  oder 
durch den F ü llw agenführer ,  der zu diesem Zweck 
von der  F ü l lw agenbühne  auf eine seitlich un ter  dem 
Kohlenturm  angebrachte W ägebühne  tr it t  (B yproduct 
Coke Corp.) .

Fiillwagen.
Die Füllw agen  sind zur Vermeidung des H af ten ­

bleibens von Kohle mit r u n d e n  Trichtern  ausgesta tte t 
(Abb. 7). Unten haben die Trich te r  ausziehbare An­
sätze (Abb. 8 ), durch deren Senkung vor dem Füllen 
d e r  Kamm er ein m öglichst dichter Abschluß zwischen 
F üll tr ich ter  und F ü llochrahm en erzielt wird. Diese 
E inr ich tung  ist hauptsächlich fü r  die V erwendung von 
ungew aschener, beim Einfüllen so fo rt  s tark gasender 
Kohle von W ichtigkeit ,  damit der  F ü l lw agenführer  
nicht durch die aus dem Fülloch schlagenden Gase

und F lam men behellig t wird. Außerdem vermeidet 
man K ohlenansam m lungen neben dem Fülloch.

Vielfach sind an den Füllw agen besondere Ein ­
richtungen vorgesehen, die bewirken, daß die Trichter

Abb 7. Füllwagen mit runden Trichtern.

stets die gleiche Kohlenm enge erhalten. Zu diesem 
Zweck ist oben auf jedem F ü lltr ich ter  ein Rohrstutzen 
angebrach t (Abb. 8 ), durch den die Kohle aus dem 
Turm eingeführt wird.
DerSchiittkegel zwischen 
Rohrstutzen und Trich­
terwand muß stets gleich 
sein; den kleinen Schütt­
kegel auf dem Rohr­
stutzen streicht man ab.
Die Einrichtung ist sehr 
einfach, aber wichtig, 
weil ein geregelter Ofen­
betrieb unbedingt eine 
gleichmäßige Kammer­
füllung erfordert. Neuer­
dings versieht man den 
Füllwagen noch mit 
einem Hebelwerk, mit 
dessen Hilfe der Füll­
wagenführer vom Füll­
wagen aus die Fülloch- 
deckel abheben kann 
(American Gas Co.). Die 
langen Öfen haben fünf 
Füllöcher.

Bei den Roberts-Öfen liegt das  Füllw ageng le is  
nicht auf der Ofendecke, sondern  auf den Anker­
s tändern, und zwar bei der  alten Bauart auf  den 
V erlängerungen der  A nkerständer, so daß der  F ü l l ­
wagen als  H ängebahnw agen  läu ft  (Abb. lJ), und bei

Abb. 8. Fülltrichter mit aus* 
ziehbarem Ansatz und oberhi 

Rohrstutzen.
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d er  neuen A u sfü h ru n g  unm itte lbar  auf  den obern 
Enden  d e r  A nkerständer.  Auf diese W eise  soll die 
O fendecke vor den durch  das  F ah ren  des F ü llw agens  
hervorgeru fenen  E rschü tte rungen  bew ahrt  werden.

Abb. 9. Auf den Verlängerungen der Ankerstlnder  
laufender Füllwagen,

Die Ansichten darüber,  ob  es besser ist, den Füll-  
w agen  s ta tt  auf  der  Ofendecke auf den A nkerständern  
laufen zu lassen, sind indessen geteilt,  d a  sich die 
Ü bertragung  der  E rschü tte rungen  auf  die A nker­
s tänder  vielleicht schädlicher  ausw irken kann als  die 
Beanspruchung  d e r  Ofendecke. E rw ähnensw ert  ist in 
diesem Zusam m enhang  noch, daß  die F ü llw agen  zur 
Schonung der  Ofendecke meist g e fe d er t  sind.

F ültgasabsaugung.
H äufig  befindet sich an jedem  S te ig rohr  unten 

eine D am pfzuführung .  Kurz nach dem  Füllen ,  nach ­
dem die ersten F ü llgase  ins Freie  getre ten  sind, b läst 
man D am pf in das  S te ig rohr  und befö rder t  so die 
F ü llgase  bereits vor dem Schließen der  Füllochdeckel 
in die Vorlage. Die Deckelschließer können dann, 
ohne eine starke Belästigung durch die F ü llgase  zu 
erfahren ,  ihre  Arbeit verrichten, und  es entweicht dann 
nur noch ein kleiner Teil der  F ü llgase ,  die sich aus 
d e r  gasreichen, trocknen K ohle  so fo rt  in gew altiger  
M enge entwickeln, ins Freie.

Ojenköpje und -türen.
Die O fenköpfe  sind bei fast allen O fenbauarten  

durch L J-förm ig  um die Köpfe herum greifende E isen­
pla tten  eingefaßt.  Die A nkerständer reichen bei den 
neuern O fenan lagen  von d e r  U nterkante  des  R egene­
ra to rs  bis zur O berkan te  des Ofenblocks. Bei den fast
4 m hohen  Becker-Öfen der  B yproduct C oke  Corp. 
haben sie eine Länge von nicht w en iger  als 10 m und 
bestehen aus 40-em-L_i-Eisen. Bei den neuen Roberts- 
Öfen d e r  American G as  Co. w erden sie im obern  Teil 
mit W a sse r  gekühlt.

Als T üren  finden hauptsächlich die auch bei uns 
seh r  verbreiteten S topfen türen  Verwendung. Selbst­
d ichtende Türen , d ie sich neuerd ings in Deutschland 
se h r  g u t  einführen (P a ten t  Beckers), w urden  auf 
keiner Kokerei angetroffen .  Das Abheben d e r  Türen 
erfo lg t,  ebenso  wie bei unse ra  neuern  Anlagen, auf 
der  Maschinenseite durch eine au f  der  Ausdrück- 
m aschine befindliche T ü rabh eb e v o rr ic h tu n g  und  auf 
d e r  Koksseite durch  einen vor den Öfen laufenden  
Türabhebew agen , der  g leichzeitig  auch das Koks­
kuchen -Führungsgehäuse  träg t .  Beide Türabhebe-  
vorrich tungen  lösen auch durch  einfaches Anheben 
d e r  Klauen unm itte lbar  vor dem  W egnehm en  der  T ü r  
die Türriegel.  D as  Anlegen der  Riegel nach Einsetzen 
d e r  T ü r  e r fo lg t  entsprechend  durch  einfaches Senken 
d e r  Klauen. Die Türr iege l  s ind  um Bolzen d reh b a r  
an  d e r  T ü r  befestig t und greifen, d e r  obere  rechts.

d e r  un tere  links, hin ter die an den Seiten der  A nker­
s tänder  angebrachten  sc h rä g  stehenden  Winkelstücke. 
Verriege lung  und E n tr iege lung  der  T ü re n  sind also 
den k b a r  zw eckm äßig  ausges ta l te t  und erfo rdern  keine 
besondere  H andarbe it .  En tsp rechende  Einrichtungen 
f indet man auch bereits  in Deutschland. Bei den 
Semet-Solvay-Öfen w erden die T ü ren  au f  d e r  M a­
schinen- und au f  d e r  Koksseite durch  je  eine Seilzug­
e inrichtung hochgezogen. S topfen tü ren  kann diese 
E inr ich tung  nicht bedienen.

Bei allen O fenan lagen  w erden die D ich tungs­
flächen an den T üren  und O fenköpfen  vor dem 
Schließen der  K amm ern jedesm al seh r  so rg fä l t ig  mit 
Kratzern und Schabern gereinigt,  auf  einigen Kokereien 
so g a r  ab und zu mit dem S ands trah lgeb lä se  (Chicago 
Byproduct Coke C orp .) .

Als Besonderheit  d e r  neuesten  Becker-Öfen der 
Byproduct Coke Corp.  ist noch hinsichtlich der A us­
b ildung  von S topfen türen  und H eizw andköpfen zu 
erw ähnen, daß  hin ter jeder  der  beiden Schmierfugen 
von unten bis oben ein senkrech ter  Kanal verläuft. 
Da unten in d e r  Kam m er ein g rö ß e re r  Druck herrscht 
als  oben, können die unten zwischen Heizw and und 
S topfen tü r  durch tre tenden  G ase  durch  die Kanäle in 
den obern  Teil d e r  Kamm er zurückström en. Auf der 
genannten Anlage ist noch bem erkensw ert ,  daß  der 
Schmierwagen eine m aschinenm äßig  heb- und  senk- 
bare  P la t tfo rm  hat, w as  bei hohen  Öfen zweifellos 
zweckmäßig ist.

Ausdrückmaschinen.
Die Ausdrückm aschinen sind d u rchw eg  sehr 

schwer gebau t  und  haben, da die Laufschienen nicht 
auf  Gew ölben  in d e r  H ö h e  d e r  O fensoh le ,  sondern  in 
G eländehöhe  liegen, hohe U nterbau ten .  D er  Drück- 
kopf  fü llt  bei den neuen Becker-Öfen fas t  den ganzen 
Kam m erquerschnitt  aus. M it der  hochgebauten  Aus- 
drückmaschine ist der  Nachteil verbunden , daß  die 
sonst un te r  d e r  F ah rb ah n  vorhandenen  Räume, die 
man g u t  als  S tape lräum e usw. verw enden  kann, fo r t ­
fallen. Außerdem  ist  die M aschine in fo lge des  hohen 
U nte rbaus  überm äß ig  schwer und  teuer . Die auf 
G ew ölben  in d e r  H ö h e  der  O fensoh le  laufenden  A us­
drückmaschinen sind d ah e r  w oh l zweckmäßiger.

Die Ausdrückm aschinen haben häu f ig  oben eine 
besonders  verlängerte  Laufbühne, von der  aus  das 
Lösen des  Lehms vom  obern  Teil d e r  T ü r  erfolgt.  
Bei der  W o o d w a rd  Iron Co. t r ä g t  die Ausdrück- 
m aschine un te r  d e r  P lan iers tange  einen Behälter  zum 
A uffangen d e r  von d e r  P lan iers tange  mitgerissenen 
Kohle. Bei d e r  S loss Sheffie ld  Steel ^  Iron Co. ist 
mit d e r  A usdrückm aschine ein Kübelw agen  gekuppelt ,  
d e r  allen auf  d e r  M aschinense itenram pe liegenden 
Abfall (Lehm, Kohle usw.) aufnim m t. Beide Ein­
richtungen sind fü r  die S au b erh a l tu n g  d e r  Anlagen 
zweckmäßig.

Selbsttäiigc Umstellung und Kanünzugrcglung.

Die U m ste llung  von G a s  und  Luft e r fo lg t  bei 
allen K oksofenanlagen se lbs ttä t ig  durch  eine Uhr. 
Bei den neuen Becker-Öfen w ird  auch  se lb s ttä t ig  be­
wirkt, daß  sich das  G as  ers t  eine gew isse  Zeit nach 
erfo lg te r  U m ste llung  der  Luft w ieder  einschaltet. 
H ierdurch  erreicht man, daß  der  Regenera tor ,  durch 
den vor  d e r  Limstellung die V erb rennungsgase  abge­
fü h r t  werden , zunächst mit Luft au sgespü l t  und  von 
Rauchgas befreit  w ird  und daß  das  G a s  beim Austritt



12. Juni 1926 G l ü c k a u f 763

aus den Düsen so fo rt  Luft zur  Verbrennung vorfindet. 
Auf diese W eise  vermeidet man die Gasverluste , die 
sonst jedesm al bei der  Um ste llung  infolge der  unvoll ­
s tändigen  V erbrennung auftreten, sowie das Rauchen 
des Kamins. Beim Versagen der  Umstellungseinrich ­
tu n g  tr it t  se lbsttätig  eine Lärm Vorrichtung in Tätigkeit.

Bei den neuen Becker-Öfen findet man auch 
se lbsttä tige  Kaminzugreglung. An den Kaminfuchs ist 
ein Luftkanal mit einer D rosselk lappe angeschlossen, 
w elche die ein tretende Luftmenge entsprechend der 
S tärke des Kaminzuges regelt und dadurch den 
Kaminzug stets g le ichm äßig  erhält. Ähnliche Einrich­
tungen  findet man bekanntlich auch auf deutschen 
Kokereien.

T eervorlagen.
Die T eervorlagen  sind nicht U-förmig gestaltet, 

sondern  im Querschnitt  kreis- oder  eirund. Diese 
billigere und kräftigere A usführungsform  hat man in 
Deutschland merkwürdigerweise schon seit langer  Zeit 
fallen gelassen.

Sehr bem erkensw ert ist, daß im allgemeinen die 
Vorlagen nicht mit Teer, sondern  mit Kondensat von 
den G askühlern ,  d. h. mit A m m oniakw asser  gespült  
werden. Auf den Anlagen, auf  denen diese Ammoniak- 
w asse rspü lung  noch nicht vorhanden ist, beabsichtigt 
man, sie einzurichten. Diese Arbeitsweise ist zwar 
bei uns nicht ganz unbekannt,  wird aber kaum oder 
g a r  nicht angewendet.  Die A m m oniakw asserspülung 
der  Vorlage besteht darin, daß  in den zur  Vorlage 
abfallenden Teil jedes S teigrohrs  aus einer Düse 
A m m oniakw asser  e ingespritz t wird, das dann in die 
Vorlage läuft. Die Düse ist so eingerichtet, daß das 
ausspritzende Ammoniakwasser in feiner Verteilung 
den ganzen R ohrquerschnitt  erfü llt  und durch starkes 
Anprallen  an die innere R ohrw and die Bildung von 
Ansätzen verhütet.  Außerdem wird häuf ig  neben jeder  
S te igrohreinm ündung in die Vorlage Ammoniakwasser 
unm itte lbar  in diese eingespritzt. Die Ammoniak- 
w assereinspritzung  bietet fo lgende wichtige Vorteile: 
Unm itte lbare  A bküh lung  der  heißen D estilla tionsgase 
auf 8 0 - 9 0 ° .  D adurch  wird die weitere Zersetzung 
der  G asbestandteile  un terbunden ; es tr i t t  kein Dick- 
teer  m ehr  in der  Vorlage auf, und das lästige T ee r ­
schieben fäll t  ganz fort. H öchstwahrscheinlich  wird 
auch das T eerausbringen  gesteigert.  F erner  wird 
durch die schnelle, s tarke A bküh lung  eine Zusam m en­
ziehung  des G ases  hervorgerufen,  die durch Saug ­
w irkung  das  schnelle A ustreten der Gase aus den 
Ste igrohren  in die Vorlage unterstützt.  Endlich 
w erden infolge der  niedrigen T em pera tu r  Vorlage und 
Saugle itung  geschont und die Bewegungen der  Vor­
lage bei W it te rungsschw ankungen  gemildert.  Auch 
kann man die Saug le itung  enger  wählen, w'eil das 
Gasvolum en infolge der  niedrigen T em p era tu r  kleiner 
ist. Je Düse w erden  insgesam t 45 1 Kondensat je  min 
eingespritzt,  und zw ar  un te r  einem Druck von 3/ t - l  at. 
Besonders bei hohen, schmalen, heißgehenden Öfen 
hat sich die A m m oniakw asserspü lung  als außer ­
ordentlich vorte i lhaft  erw'iesen. Die Vorlageventile 
sind dera rt  eingerichtet, daß man auch bei gesch losse ­
nem Ventil die K ondensa tspü lung  nicht abzusperren  
braucht.  Das Ventil hat nämlich einen W a sse r ­
verschluß, durch den das  Kondensat auch bei ge ­
schlossenem Ventil in die Vorlage laufen kann. 
Da sich die A bsperrung  der  Düse beim Schließen des 
Vorlageventi ls  erübrigt,  w erden  die durch U nter ­

b rechung  der  E inspritzung  leicht eintretenden Ver­
s topfungen  der  Einspritzdüsen vermieden. Das Ventil 
läß t  sich spielend bedienen, w ährend  sich die gew öhn­
lichen Tellerventile  leicht festsetzen. Die Vorlage soll 
durch die S pü lung  mit Amm oniakwasser nicht ange- 
fressen werden.

Einige von den behandelten besondern E inrich ­
tungen und Arbeitsweisen an den Öfen sind, w'ie 
bereits erw ähnt, auch bei uns nicht unbekannt. Teils 
sind sie aber überhaup t nicht eingeführt,  teils sind 
sie f rühe r  einmal angewendet und später aus irgend­
welchen G ründen  w ieder verlassen w orden. T rotzdem 
dürfte  aber ein Hinweis darauf  als Anregung zur 
erneuten P rü fu n g  dieser in Amerika offenbar be ­
w ährten  E inrichtungen gerech tfer tig t sein.

Weiterbehandlung des aus den Öfen gedrückten Koks.
Die Löschung, Beförderung, A bsiebung und Ver­

ladung  des gedrückten Koks erfo lg t durchw eg  in der 
je tzt auch in Deutschland üblichen W eise mit Lösch­
wagen, Löschturm, Schrägram pe, G um m iförderband , 
Rollenrost und Verladeband. Zum Kokslöschen wird 
häufig das A bwasser  der  A m moniakabtre iber unter 
Zusatz von anderm  W asse r  verwendet, nachdem man 
vorher  den Kalk mit Schwefelsäure ausgefäll t  hat. 
In diesem Falle  läßt sich der  Kleinkoks wegen seines 
Phenolgeruches nicht als H ausbrand  verwenden. Die 
L öschdauer wird se lbsttätig  geregelt . T rockenkühl­
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  Schrägram pe findet man ab und 
zu Aufgabewalzen, welche die A ufgabe des Koks von 
der  Schrägram pe auf das Band sehr gu t regeln. Auf 
den G um m iförderbändern  sieht man häufig  g lühende 
Koksstücke, was jedoch  keine nennenswerte  Schädi­
g u n g  des Bandes hervorruft,  weil das Band im Laufe 
der Zeit eine gut schützende O berfläche erhält.

Bei den G ary-W erken  dient zur B e fö rderung  des 
Koks zur Sieberei auf  der einen Anlage ein F ö rd e r ­
band, auf der  ändern w ird der  Löschwagen selbst zur 
Sieberei gefahren  und do r t  in einen Aufzugkübel en t­
leert. Dieser ist ein Schrägkübel,  aus dem der  Koks 
unmitte lbar in die A ufbere itungsanlage rutschen kann.

Das Verladeband läßt sich je  nach der  H öhe  der 
Koksschicht im E isenbahnw agen heben und senken, 
damit der  Koks möglichst niedrig fällt.

Meist geh t sämtlicher Koks über  20 mm in den 
H ochofen. Auf zwei Anlagen verwendete man als 
H ochofenkoks den Koks über 25 mm und auf zwei 
ändern  den über  32 mm. Jedenfalls  ist festzustellen, 
daß in Amerika die fü r  den H ochofen  übliche 
M indestkorngröße viel kleiner ist als in Deutschland. 
Nach unsere r  Bezeichnungsweise kann man sagen, 
daß in Amerika mit wenigen Ausnahm en alle K orn ­
größen, die über Perlkoks liegen, zum Hochofen 
gehen. U nm ittelbar  am H ochofen  w ird dann noch­
m als  der  bei der  B eförderung  ents tandene Kleinkoks 
un ter  20  mm ausgeschieden.

Den Kleinkoks un te r  20 mm trenn t  man meist 
in die K orngrößen 0 - 1 0  und 1 0 - 2 0  mm. Die e rs t ­
genannte w ird  auf W anderros ten  ohne K ohlen­
beimischung, die le tz tgenannte  fü r  Hausbrandzw ecke 
oder, wenn sich da fü r  kein Absatz findet, ebenfalls  
auf dem W a n d erro s t  verwendet.  In Amerika wird 
also der Kleinkoks un te r  20 mm ohne  Schwierigkeit 
verwertet, w ährend  man bei uns diesen Kleinkoks
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meist a ls  m inderw ert ig  ansieht,  so  daß  er sich nur  
schw er  und  zu unzureichenden Preisen absetzen läßt.  
A lle rd ings liegt die V erteuerung  des Kleinkoks auf 
der  Kokerei in Amerika nahe, weil .Mittelprodukte aus 
der  W äsche  nicht vo rhanden  sind. Auf der  Anlage 
d e r  Carnegie Steel Co. in C lair ton  ge lang t so g a r  die 
au s  dem Kleinkoks ausgesiebte K orngröße  von 10 bis 
20 m m  in den H ochofen , in den man sie, ge trenn t vom 
G roßkoks ,  von Zeit zu Zeit lagenweise einbringt.

Beschajjenheii des Koks.
D er Koks der  am erikanischen Kokereien ist im 

allgem einen seh r  schön s ilbergrau ,  scheint aber 
r iss iger  und  d ah e r  w en iger  stückfest zu sein als  der  
beste  deutsche H ochofenkoks.  O b er  in  der  G esa m t­
heit seiner E igenschaften  über  dem deutschen  Koks 
steht, ließ sich allein au f  G rund  d e r  äußern  M erkm ale 
nicht feststellen.

M an w under t  sich, daß  in Amerika von der 
Verbrennlichkeit des  Koks kaum die Rede ist und 
d aß  m an die Stückfestigkeit und den Abrieb in 
der  Regel nicht fests tellt.  Die Kokerei der  Youngs-  
tow n Sheet & T ube Co. w ar  von den besichtigten 
Anlagen die einzige, auf der  die Stückfestigkeit des 
Koks bestimmt wurde .  Dies geschah  durch  H e ra b ­
stürzen einer bestimm ten K oksm enge aus einer H ö h e  
von 3 m und B estim m ung der  auf die entstandenen 
K orngrößen  entfa llenden  G ewichtsm engen.

Auch die hinsichtlich des W asser-  und Aschen­
geha ltes  an den Koks ges tel lten  A nsprüche sind nicht 
so  scharf  wie bei uns. D er W a sse rg e h a l t  bewegte 
sich au f  den besichtigten Kokereien zwischen 2 und 
5 «o, d e r  A schengehalt  zwischen S und  14

Die H aup tan fo rde rung ,  die m an an den Koks 
stellt,  ist eine s t e t s  g l e i c h m ä ß i g e  B e s c h a f f e n ­
h e i t .  Ein höhere r  Aschen- oder  W asse rg eh a l t  oder  
überhaup t eine geringere  G üte  w erden, so fo rn  der  
Koks s te ts  d i e s e l b e n  E igenschaften  zeigt,  vom H o c h ­
ofenm ann w en ige r  bem änge lt  als  Schwankungen in 
d e r  Beschaffenheit . D er H ochofenm ann ste llt  seinen 
Betrieb au f  einen bestimm ten Koks ein und  fo rdert  
hauptsächlich, daß er stets in d e r s e l b e n  Beschaffen ­
heit geliefert wird. Die S tückgröße des  Koks soll der  
S tückgröße d e r  Erze einigermaßen entsprechen, d. h. 
zu einem großstückigen  Erz g e h ö r t  ein g roßstückiger  
Koks und  zu einem kleinstückigen E rz  ein klein- 
stückiger Koks. Bemerkt sei hier, d aß  das  in Amerika 
zur  V erhüttung  kom m ende E rz  m eist fein ist. So en t­
halten  die vom  O bern  See s tam m enden  Erze, die den 
Hauptte il  des  Bedarfes decken, bis zu SO , Mulm. 
Die vorwiegende Feinkörnigkeit  der  Erze ist der  
G rund ,  daß  g roßstück iger  Koks im allgemeinen nicht 
gew ünscht wird. B r e c h e n  des  Koks am H o ch ­
ofen, das  man in Deutsch land  vielfach als  in 
Amerika üblich ansieht, w urde  au f  keinem der  
besichtigten H üttenw erke  vorgenom m en. Vielleicht 
l iegt eine V erw echslung  mit dem bereits  erw ähn ten  
A b s i e b e n  des Koks am H ochofen  vor.

Bei d e r  T rum bu ll  C liffs  F urnace Co. verlangte 
der  H ochofen leiter  m erkw ürdigerw eise  einen so g e ­
nannten g rünen  Koks, d. h. einen Koks m it 2  <■ 
flüchtigen Bestandteilen. E r  behaupte te ,  dam it  einen 
g r o ß e m  D urchsatz  im H ochofen  zu erhalten, u n d  gab 
an, daß  er  m it vö ll ig  ausgegartem  Koks eine T a g e s ­
e rzeugung  von 726 t Eisen und  mit einem Koks mit 
2* f lüchtigen Bestandteilen eine solche von S70 t

erziele, bei einem K oksverbrauch von 850 kg  je  t  
Eisen in beiden Fällen. D er in Amerika sehr 
angesehene deutsche E isenhü ttenm ann  M a t h e s i u s  
bes tri t t  indessen entschieden die Richtigkeit dieser 
Ansicht.

Ausnutzung der Ojenbedienungseinrichtungen.
Die Bedienungseinrichtungen (F ü l lw agen ,  A us­

drück-, Planier- und T ürabhebem aschine,  Türabhebe- 
wagen, Schmierwagen, Löschw agen) w erden  au f  fast 
allen A nlagen  se h r  g u t  ausgenutzt.  Die nachstehende 
Übersicht g ib t Aufschluß darüber,  wieviel Kammern 
auf  den besichtigten A nlagen  täg lich  von je  e i n e r  
d ieser E inrichtungen (Schm ierw agen ausgenom m en) 
bedient w erden und  wie dem zufo lge die zeitliche Ver­
te i lung  der  B edienung d e r  einzelnen Kam m ern ist.

Anlage
(abgekürzt)

Zahl der täglich 
bedienten  
Kammern

Zeit für eine 
Ofenbedienung

min

Carnegie Steei1 . . . . 249 bzw. 25S 6
Trumbull Cliffs’ . . . . 90 16
Weirton Sleel2 . . . . 74 19
Fairfield C o k e ....................... 176 bzw. 21S S bzw. 7
Sloss Sheffield . . . . ISO S
St. Louis Coke . . . . 160 9
Illinois S t e e l * ....................... 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 Ausdrücken und Planieren zwei »Maschinen.
1 Die Ausnutzung der Maschinen ist vorläufig schlecht, da die Anlagen 

noch nicht ausgebaut sind.

Vergle icht man hiermit die A usnu tzung  der  O fen ­
bedienungse inrichtungen auf  deu tschen  Kokereien, so 
ergib t sich, daß  sie hier im allgem einen seh r  schlecht 
ist. Bei manchen A nlagen bedient e i n e  Einrichtung 
nur 40 Öfen täglich, au f  ändern  w erden  zwar höhere 
Zahlen erreicht, aber  auch d o r t  be t räg t  die A us­
nu tzung  im merhin nur  einen Bruchteil der  am erika­
nischen. N u r  einige wenige g ro ß e  Kokereien iin 
Ruhrbezirk können hinsichtlich der  A usnu tzung  der 
O fenbedienungse inr ich tungen  überhaup t  einen Ver­
gleich mit den amerikanischen A nlagen aushalten . 
Indessen bleiben auch diese im mer noch  erheblich 
hinter der  Kokerei d e r  Carneg ie  Steel Corp.  zurück. 
Jedenfalls  ist festzustellen, daß  in Amerika von je  
e i n e r  O fenbedienungse inrich tung , d .h .  für  je  e i n e n  
Schichtlohn, das  Vielfache an K am m ern  bedient wird 
wie im allgem einen in Deutschland. Daß es bei uns 
leider noch Kokereien gibt, deren  Öfen mit H ilfe  von 
H and  gefah rener  kleiner W a g en  beschickt w erden  und 
deren Koks von H and  in den  E isenbahnw agen  g e ­
laden wird, sei nu r  nebenbei erw ähnt.

Auf den Anlagen, au f  denen das  Ausdrücken und 
Planieren durch zwei ge trenn te  M aschinen erfo lg t,  
hat  m an en tw eder die norm alen A usdrück- und 
Planiermaschinen, die sow ohl drücken als  auch 
planieren können, o d e r  m an benutzt Ausdrück- 
maschinen ohne  P lan iervorr ich tung  u n d  P lan ier ­
maschinen ohne  A usdrückvorrich tung . F ü r  solche 
Leistungen, wie man sie bei d e r  C a rneg ie  Steel Co. 
findet, kommen nur  die Doppelm aschinen  in Frage, 
die beide Arbeiten verrichten.

Im übrigen ist zu bemerken, d aß  alle  diese Einrich­
tungen  von kräf t igs te r  Bauart sind und daß  sich die
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A rbeitsvorgänge sehr  schnell abspielen, ferner  daß für 
jede V orrich tung  eine Aushilfe  bereitsteht, was bei 
der  außerordentlichen  B eanspruchung der Maschinen 
zur Verm eidung von Betriebsunterbrechungen un ­
erläßlich ist.

Belegschaftsstärke der Kokereien.
Die hohe Leistung und A usnutzung der  Ofen- 

bed ienungse inrichtungen ha t  natürlich zur Folge, daß 
nu r  eine entsprechend geringe Anzahl von jeder 
G a ttu n g  vorhanden  zu sein braucht und daher  ver­
hä l tn ism äßig  seh r  wenig  Bedienungsmannschaften 
erforderl ich  sind. Die Koksleistung je  Mann und 
Schicht ist infolgedessen sehr  hoch und wird weiter 
noch durch das  g roße  F assungsverm ögen  der 
Kamm ern erhöht.

Um ein Bild von der  Zahl und der  Verteilung der 
Arbeitskräfte  an den Koksöfen zu geben, sei nach­
stehend die Ofenbelegschaft der  g röß ten  Kokerei­
an lage der  Welt,  der  Zentralkokerei der Carnegie 
Steel Co. in Clairton, im einzelnen aufgeführt.  Auf 
dieser Anlage sind 12 G ruppen  von je  64 Koppers- 
Öfen und 6 G ruppen  von je  61 Becker-Öfen vor ­
handen, die insgesam t täglich rd. 14000  t  Koks 
erzeugen. Je drei O fengruppen  sind zu einer Einheit 
zusam m engefaßt,  und jede dieser Einheiten hat zwei 
M aschinen zum Ausdrücken und Planieren, einen Füll- 
wagen, einen T ürabhebew agen  mit Kokskuchenhalter,  
einen Löschwagen und die entsprechenden Aushilfs- 
einriehtungen. An jeder  Einheit werden bei den 
Becker-Ofengruppen täglich  258 Öfen gedrückt und 
darin  2710 t Koks hergestellt,  w ährend  man bei den 
Koppers-Ofengruppen  täglich aus 249 Öfen 2110 t 
gewinnt. F ü r  diese gewaltigen Leistungen sind bei je  
drei O fengruppen  nur fo lgende Arbeiter je  Schicht 
e rforderl ich :  1 Ausdrückmaschinenführer,  1 P lanier ­
m aschinenführer,  1 Füller,  1 T ürw agenführe r ,  1 Lösch­
w agenführer ,  2 Füllochdeckelöffner, 2 Teerschieber,  
3 Schmierer (Druckseite),  2 Schmierer (Koksseite),  
1/2 Lehmmacher, 1 Platzarbeiter,  1 Düsenwärter,  2 
Hilfsdüsenwärter, 1/2 Gasaufseher, zusammen 19 Mann.

In d ieser A ufste llung  fehlen die Pinseler. Die 
Lehm schmierungen an den Türen w erden  nämlich 
hier, wie auch auf  manchen ändern  amerikanischen 
Anlagen, nicht mit Lehm brühe überpinselt.  Der G rund  
liegt w ohl darin, daß nur S topfentüren mit schmalen 
Schmierfugen verwendet w erden und daß man außer ­
dem einen Lehm benutzt, der  infolge besonders  so rg ­
fä lt iger  V orbehandlung  und M ischung von besonders  
zweckentsprechender Beschaffenheit ist.

Da allgemein in 3 achtstündigen Schichten g e ­
arbeitet wird, sind an je  3 O fengruppen  57 Mann 
beschäftig t bei einer Kokserzeugung der neuen 
Becker-Öfen von 2710 t  und der  al tern  Koppers- 
Öfen von 2110 t  je  Tag . W eiter  sei noch die Stärke 
der  O fenbelegschaf t  von 2 ändern  Kokereianlagen 
erw ähnt. Die Byproduct Coke Corp. beschäftigt an 
ihren beiden Becker-Ofengruppen 52 M ann bei einer 
täglichen K okserzeugung von 2156 t, die Y oungstown 
Sheet & T ube Co. an ihren beiden Semet-Solvay- 
O fengruppen  48 M ann bei einer Kokserzeugung von 
1690 t  im Tag . In Koksleistungen ausgedrückt ergibt 
sich bei diesen drei Zentralkokereien eine Koks­
e rzeugung  je  Mann und Schicht der O fenbelegschaft 
von 47,5 t  bzw. 37 t, 41,5 t  und 35 t. Die Koppers- 
Öfen d e r  Carnegie Steel Co. weisen tro tz  bester Aus­
nu tzung  d e r  Ofenbedienungse inrich tungen  eine e rheb ­

lich geringere  Koksleistung als  die Becker-Öfen auf, 
weil die Kammern geringere Länge und H öhe haben. 
Bei der  Byproduct Coke Corp. ist t ro tz  sehr gu ter  
A usnutzung der  O fenbedienungseinrichtungen und 
t ro tz  g rößere r  H öhe  und Länge der Kammern die 
Koksleistung niedriger,  weil die Kammern nur 356 mm 
breit sind. Die geringere Koksleistung der  Y oungs ­
town Sheet & T ube  Co. ist auf die schlechtere A us­
nutzung der  Bedienungseinrichtungen zurückzuführen. 
Bei den Becker-Öfen der  Carnegie Steel Co. ist zu 
bedenken, daß sich die Koksle istung noch um 15 0/0 
höher  stellen, also 55 t betragen würde, w enn  die 
Kammern 4 m hoch und 13 m lang wären, ferner 
daß sich die Koksle istung noch wesentlich erhöhen 
würde, wenn durch die Spülung  der  Vorlage mit 
Ammoniakwasser die Teerschieber  und durch den 
Einbau von selbstdichtenden Türen  die Schmierer und 
Lehm macher fortfielen. Das sei angeführt,  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 en tfe rn t 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 näher  an 5 als an 15 t. W enige 
Anlagen reichen an 1 5 t  heran, und nur  vereinzelte 
gehen darüber  hinaus. Diese Zahlen lassen deutlich 
erkennen, um wieviel billiger die großen  am erika ­
nischen Kokereien gegenüber  den deutschen arbeiten.

G e w i n n u n g  d e r  N e b e n e r z e u g n i s s e .

D er g roße K ohlendurchsatz  der  amerikanischen 
Zentralkokereien erfordert entsprechend leistungsfähige 
N ebengewinnungsanlageii .  Da deren in den größ ten  
Abmessungen ausgeführte  E inzelvorrichtungen kaum 
m ehr Bedienungsm annschaft beanspruchen als die 
unsrigen, die nur einen Bruchteil der Leistung er ­
reichen, betragen die Lohnselbstkosten auch bei den 
N ebengew innungsanlagen  in Amerika n u r  einen 
Bruchteil der  in Deutschland üblichen.

Bei der  Carnegie Steel Co. gehö r t  zu den Koppers- 
ö fe n  eine N ebengew innungsanlage fü r  annähernd  
13000 t K ohlendurchsatz  je  T a g  in den Öfen, zu den 
Becker-Öfen eine solche fü r  reichlich 8000 t. Die 
Kokerei der  G ary-W erke hat eine N ebengew innungs ­
an lage fü r  reichlich 13000  t  Kohlendurchsatz. Nebcn- 
gew innungsanlagen  von solchen Ausm aßen g ibt es 
bei uns nicht, und auch an die Leistungen d e r  ändern 
besichtigten Anlagen, die fü r  Kohlendurchsätze in den 
Öfen von 2 0 0 0 -5 0 0 0  t bestimmt sind, reichen unsere 
Nebengew innutigsanlagen bis auf ganz wenige A us ­
nahmen nicht heran. A us diesen Zahlen ersieht m an 
die wesentlich billigere amerikanische Arbeitsweise 
auch bei der  Nebengewinnung.

Mit H ilfskräften  scheinen die Anlagen in den Ver­
einigten Staaten al lerd ings seh r  reichlich versehen zu 
sein. Auf der  Kokerei und N ebengew innungsanlage 
der  Chicago Byproduct Coke Corp. sind z. B. bei einer 
täglichen K okserzeugung von 1350 t  nicht w eniger  
als 16 Laboranten und 12 Anstreicher beschäftigt.

Die G ew innung der  N ebenerzeugnisse erfo lg t  
nach den auch in Deutsch land  üblichen Verfahren. 
Über die A usarbei tung  von N euerungen, w om it man 
sich bei uns viel beschäftigt,  war, abgesehen von der 
Seaboard-Schwefelgewinnung, nichts zu erfahren. 
D as Ausbringen der  besichtigten Anlagen an N eben ­
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erzeugnissen ist d u rchw eg  gut,  besonders  au Teer  und 
Benzol, w as  sich bei d e r  gasreichen Kohle auch nicht 
ande rs  e rw arten  läßt. N ähere  Angaben darübe r  finden 
sich in der  Zahlentafe l auf Seite 731.

Absaugung der Koksöfen.
Zur A bsaugung  dienen wie bei uns zum Teil 

langsam  laufende K apselsauger, zum Teil schnell 
laufende T u rbosauger.  Die O fengruppen  haben w egen 
des  großen  K ohlendurchsatzes  meist 2 - 3  Absaug- 
leitungcn, die kleinern auch w ohl nur  eine. In jeder  
A bsaug le itung  befindet sich ein Regler, der  die Sau ­
g u n g  mit einer Genauigkeit  von 1 mm selbsttätig  stets 
konstan t hält.  Auf den g roßen  Zentra lan lagen  werden 
je  2 oder  3 O fengruppen  gem einsam abgesaugt,  in 
C lair ton  z. B. je  3 von e i n e m  S auger  mit einer 
S tundenleis tung  von 51 000 m s. Die S augung  v o r  dem 
S auger  beträg t 160 mm, der g rö ß te  D urchm esser

der sich mit zu­
nehm ender Gas­
menge erweitern­
den Sammelleitung 
1525 mm.

Bei der Sauger­
anlage und auch 
bei den ändern An­
lagen der Neben­
gew innung  sind 
durchweg genü ­
gende Aushilfs­
einrichtungen vor­
handen.

Gaskühlung. 
Als Gaskühler 

verwendet man 
allgemein indirekte Kühler mit senkrechten Rohren 
(Abb. 10).

Ammoniakgewinnung.
Das Ammoniak w ird  fast überall als schwefel­

saures  A mmoniak gewonnen, nu r  die Y oungstow n 
Sheet & T ube  Co. stellt verdichtetes A m m oniakwasser  
her. M eist f indet man das halbdirekte Verfahren. 
Auf den A nlagen T rum bull  Cliffs  F urnace Co., Sloss 
Sheffield  Steel & Iron Co., St. Louis Coke & Iron Co., 
Y oungstow n Sheet & T ube Co. w urde  nach dem in­
direkten Verfahren gearbeitet.

Die Am m oniak-Abtre ibevorrichtungen sind den 
deutschen entsprechend gebaut,  nu r  ist ih re  Leistung 
sehr  viel g rößer .  In Clair ton  verarbeiten die A m m o­
niakwasser-Abtreiber 1440 m3 je  Tag, also etwa das 
Dreifache der  bei uns gebauten  g röß ten  Abtreiber.

Das aus dem S ätt iger  gezogene schwefelsaure 
Ammoniak w ird meist durch  Auswaschen mit A m m o­
niakw asser  in der  Zentrifuge von Säure befreit und 
dann gedarrt .  Vereinzelt wird es auch wohl noch 
durch Aussieben von mechanischen Verunreinigungen 
befreit.  Das Salz ist meist schön weiß und locker, 
also  von gu te r  Beschaffenheit. Der verble ibende 
Säuregehalt  be träg t  rd. 0,02 o/o, te ilweise auch mehr. 
Die E n tleerung  der  Zentrifuge e rfo lg t  bei langsam em  
Lauf durch Anlegen eines Schabers an den Inhalt  der  
Zentrifuge, also  mechanisch, w odurch  m an dem A uf­
treten von Salzklumpen entgegen wirkt.

Auf den g roßen  Anlagen verw endet man für die 
Beförderung  des Salzes zum Lager sow ie  für die V er ­
ladung  Greiferkrane. Das Salz w ird von den Zentri ­

Abb. 10. Oaskühler mit senkrechten 
Rohren.

fugen zunächst mit H andkarren  oder  auf Bändern in 
eine im Salzlager befindliche G rube  befördert.  Der 
Greiferkran hebt das Salz dann aus der  G rube  in die 
Darranlage und schafft es von dor t  über  eine 
Z w ischengrube in das Lager. Bei der  V erladung  hebt 
der Greiferkran das Salz vom Lager oder  unmittelbar 
von der  D arrvo rr ich tung  in einen hochstehenden 
Trichter, aus dem es versackt wird, oder auch in einen 
ändern  hochstehenden Trichter,  aus dem es über eine 
Rutsche nach draußen in den E isenbahnw agen läuft. 
Versack- und Verladetrichter lassen sich natürlich auch 
vereinigen. Die Sa lzbefö rderung  mit dem Greiferkran 
ist der  auf dem Bande unbedingt überlegen. Zur  Ver­
ladung  vom Lager in den E isenbahnw agen  dienen 
auch wohl Förderschnecken, die an dem Austragende 
ein Schleuderrad zur g leichm äßigen Verteilung des 
Salzes tragen, oder  auch fahrbare F örderbänder .  Säcke 
w erden auf Rollgängen in die E isenbahnw agen  g e ­
schafft. Die zweckmäßige B efö rderung  von Gütern 
aller Art mit fahrbaren Bändern ist in Amerika sehr 
verbreitet.

Benzolgewinnung.
Für die A usw aschung des Benzols aus dem  Gas 

benutzt man in Amerika kein Teeröl,  sondern  M ineral­
öl, das folgenden B edingungen entsprechen muß: 
Spezifisches G ew icht nicht über  0,88, Siedebeginn 
nicht un ter  280°; G ehalt  an Olefinen nicht über 10°/o; 
bei fünftägiger E rhitzung auf 140° soll es keine Zer ­
se tzung  zeigen. Verdickend w irkende Stoffe w erden 
von dem Öl nicht gelöst; sie scheiden sich in den 
W äschern  an den H orden  aus und w erden  alle drei 
M onate  durch Ausdam pfen entfernt. Eine Verdickung 
des Öles tr itt  daher  nicht ein, und es kann un ­
beschränkte Zeit in Betrieb bleiben. Lediglich die 
Verluste beim Abtreiben sind von Zeit zu Zeit zu 
ersetzen.

Das Öl nimmt etwa 2,5 °/o Benzole auf und wird 
bis auf etwa 0,25 o/o abgetrieben, entspricht also in 
dieser Hinsicht dem Teeröl.  Die Abtreibevorrichtungen 
für das angercicherte  W aschöl sind meist seh r  groß. 
Auf der Anlage in Clairton weisen sie die gew alt ige  
S tundenleistung von 180 m 3 auf, s ind also mindestens 
zehnmal so g roß  wie unsere E inrichtungen. Die Küh­
lung des abgetriebenen W aschöles erfolgt durchw eg 
in indirekten Kühlern, und zwar meist in Berieselungs­
kühlern. Von dem im G ase enthaltenen Benzol werden 
wie bei uns etwa 9 0 - 9 3  °/o ausgew aschen; im Sommer 
geht die W aschleis tung auch wohl bis auf SO °/o her ­
unter.

Die Abm essungen der W äscher  sind auf den 
g roßen  Anlagen gewaltig. Die Zentralkokerei in 
Clairton hat W äscher  von 5,5 m Durchm esser  und
33,5 m H öhe. Der g roße  D urchm esser  kann allerdings 
für eine gu te  Verteilung des W aschmittels  ungünstig  
sein.

Aktive Kohle w ird in den Vereinigten Staaten zur 
A usw aschung des Benzols aus dem Gas nicht benutzt. 
Auch Silikagel, über  dessen erstaunliche Eigenschaften  
und vielseitige V erw endung  in  Amerika vor einiger 
Zeit in deutschen Fachzeitschriften berichte t w orden 
ist, und  das sow ohl zur Benzolausw aschung aus Gas 
als auch zur Reinigung von Rohbenzol se h r  geeignet 
sein sollte, findet bei der  Benzolgew innung keine V er­
w endung . Es hat ebenso  wie aktive Kohle den N ach ­
teil, daß es ‘ leicht verschm utzt und  h ierdurch oder 
durch andere Einflüsse unwirksam  wird . Zur teil­
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weise erfolgenden Entschwefelung von Benzin scheint 
Silikagel allerdings, wie neuerdings veröffentlichte E r ­
gebnisse von Laboratorium sversuchen gezeigt haben, 
gee ignet zu sein.

Abarbeitung des Rohbenzols.
Ein besonderer  Vorzug des Mineralwaschöls ist, 

daß infolge der hohen Siedegrenzen beiin Abtreiben 
des angereicherten Öles nur eine geringe Menge 
W aschöl in das Leichtöl übergeht.  Dieses enthält 
daher  nur einige wenige H undertte ile  Waschöl und 
kann ohne Rohdesti lla tion so fo rt  der  Schwefelsäure­
wäsche unterworfen w erden; es wird also nicht wie 
bei uns vor der Schwefelsäurewäsche zunächst in 
Rückstandöl und einzelne Rohbenzolfraktionen auf­
geteilt,  sondern  man wäscht sofort das undestill ierte 
Leichtöl.

Die bei der  Schwefelsäurewäsche entfa llende H arz ­
säu re  wird häufig ohne irgendwelche Aufarbeitung, 
also ohne W iedergew innung  der noch darin en t­
haltenen Säure, nach vorhergegangener  Neutralisie­
rung  als unbrauchbares Abfallerzeugnis fortgeschafft. 
Bei dem niedrigen Schwefelsäurepreis soll sich die 
Rückgewinnung der Säure aus der Harzsäure nicht 
lohnen. Vereinzelt findet man jedoch auch die bei 
uns üblichen Säurewiedergew innungsanlagcn.

Bei der  Reindestillation wird, wenn man M otoren ­
benzol gewinnen will, nicht in einzelne Fraktionen auf ­
geteilt,  sondern  von Anfang bis zu Ende du rch ­
destilliert. Das erhaltene Gesamtbenzol findet dann 
als Motorenbenzol V erw endung (nur 3 - 4  o/0 der  Kraft­
w agen  w erden in den Vereinigten Staaten mit Benzol 
betrieben, der vorherrschende Kraftstoff ist Benzin). 
Sollen Benzole für die W eiterverarbeitung  in der 
chemischen Industrie gew onnen  werden, so m uß man 
bei der  Reindestillation natürlich fraktionieren.

Das bei der  Reindestillation entfallende Cum aron- 
harz findet keine Verwendung, man mischt es dem 
T eer  bei.

Die Blasen, in denen das Benzol destill iert wird, 
sind sehr  groß, ln Clairton haben sie einen Inhalt von 
je 160 t, w ährend  bei uns die größten  nur 50 t fassen.

T eerdestillation.
Teerdestillationen findet man auf den amerikani­

schen Kokereien nicht. Meist wird der T ee r  überhaupt 
nicht destilliert, sondern  als Rohteer verfeuert. Nur 
ein verhältn ism äßig  kleiner Teil des Teeres  erfährt 
eine Aufarbeitung, und zwar in außerhalb  der Koke­
reien liegenden Teerdestillationen. Die bei der 
Destillation gewonnenen  ö le  usw. gehen an die 
chemische Industrie, das Pech ins Ausland. Da die 
deutschen Teerdesti l la tionen den amerikanischen über ­
legen sein sollen, ist auf die Besichtigung einer d e r ­
artigen Anlage verzichtet worden.

Meßgeräte.

Mit M eßeinrichtungen sind die Kokerei- und 
N ebengew innungsanlagen  reichlich versehen. Alle 
Gase und Flüssigkeiten, deren M essung  von Belang 
ist, w erden  gem essen und ihre M engen aufgezeichnet. 
Bei der  N ebengew innung  mißt und verzeichnet man 
sogar  das auf die Abtreiber gehende  A mmoniakwasser 
und angereicherte  Waschöl. Die G asm eßgerä te  b e ­
ruhen meist auf Gewichtsfeststellungen und sind daher  
von T em pera tu r  und Druck des Gases unabhängig.

Z u s t a n d  d e r  K o k e r e i a n l a g e n .

Die Übersichtlichkeit der  A nordnung  und die 
Sauberkeit der  besichtigten Anlagen ließen meist mehr 
oder  w eniger  zu wünschen übrig. Ausnahm en 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 Fordw erke überhaupt, durch peinlichste 
Sauberkeit und gu te  A nordnung auszeichnete.

B e h e i z u n g  d e r  Ö fe n  m i t  S t a r k g a s  o d e r  
S c h w a c h g a s .

Die Koksöfen werden in den Vereinigten Staaten, 
obwohl sie fast ausnahmslos auf den Hüttenwerken  
oder wenigstens in deren unm itte lbarer  N ähe liegen, 
nicht mit H ochofengas,  sondern  mit Koksofengas be­
heizt; nur der G asüberschuß  geh t  an die Hütte . Die 
Gründe, die fü r  das Fehlen  von mit Hochofengas 
beheizten Öfen angegeben w urden, waren nicht ganz 
klar. N ur  dort,  wo das  Koksofengas als Leuchtgas 
verwendet wird, beheizt man die Öfen mit Schwachgas 
und gibt das g e s a m t e  K oksofengas ab. Eine solche 
Anlage ist die von der  Köppers 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 Öfen nicht mit eigent­
lichem Schwachgas, also F rem dgas ,  beheizt,  sondern 
mit einem durch fraktionierte A bsaugung  mit Hilfe 
von zwei Vorlagen aus dem Koksofengas erhaltenen 
Armgas. Das gleichfalls bei der fraktionierten Ab­
sa u g u n g g ew o n n en e  Reichgas wird dann als Leuchtgas 
abgegeben.

A n l a g e  d e r  C h i c a g o  B y p r o d u c t  C o k e  C o .
Die Anlage der Chicago Byproduct Coke Co. ist 

innerlich und äußerlich vorzüglich eingerichtet, so  daß 
sie in jeder Beziehung als eine Musteranlage gelten kann.

Generatoren jiir Qjenbeheizüng,
Die Öfen werden mit Genera torgas  beheizt,  das 

in 10 mit Kleinkoks von 0 - 2 5  mm betriebenen D re h ­
rostgeneratoren  hergestellt  wird und einen Heizwert 
von 1100 W E /m 3 hat. Die G enera toren  sind um ­
mantelt, und der  Raum zwischen G enera to r  und 
Mantel ist als Dampfkessel zur E rzeugung  von H o c h ­
spannungsdam pf ausgebildet,  so daß d ie sonst als 
S trah lungsw ärm e ver lorengehende A bw ärm e verwerte t 
wird. Aus der  Abhitze des heißen G enera to rgases  
gewinnt man niedrig  gespannten Dampf. Der H o ch ­
spannungsdam pf betreibt die T u rbogeb lä se  (Luft ­
gebläse und G enera to rgasgeb läse) ,  der niedrig  g e ­
spannte Dampf w ird fü r  die G enera toren  selbst ver ­
wendet. Die vom D rehros t se lbsttätig  ausgetragene 
Generatorschlacke en thält  noch 5 o/o Brennbares.

Wassergasgeneratoren.
Das als Leuchtgas abzugebende Koksofengas wird 

mit W assergas  gestreckt, das  9 mit Koks von 25 bis 
75 mm K orngröße beschickte W assergasgenera to ren  
herstellen. Der W echsel von Heißblasen und G asen  
erfo lg t selbsttätig . Die Abschlackung der  Genera toren  
findet einmal täglich, und zwar von H and  statt. Das 
W asse rgas  w ird  mit gekracktem A bfallpetro lcum öl 
karburiert.  Das Karburieren e r fo lg t  in mit G it te r ­
steinen ausgesetzten  K arburatoren,  durch die a b ­
wechselnd H eißb lasegas  aus den G enera to ren  und 
dann u n te r  Berieselung der  Steine mit A bfallpetro leum  
W assergas  geschickt wird. Das H eißblasegas  erhitzt
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die Steine, und im nächsten Arbeitsabschnitt wird dann 
das  ö l  beim Durchleiten des W assergases  durch die 
heißen G itters te ine  gekrackt und so das W a sse rg a s  
karburier t .  Die K arbura toren  brennt man ab und zu zur 
E n tfe rn u n g  des ausgeschiedenen K ohlens toffs  mit Luft 
aus. Das karbur ie r te  W a sse rg a s  hat einen Heizwert 
von 4700 W E , das  Koksofengas einen solchen von 
5070 W E . Man mischt 6 Teile Koksoferigas mit
10 Teilen karburier tem  W asse rgas  und erhält  so einen 
Heizwert der  M ischung von 4800 W E . Das im Koks­
o fengas en thaltene Benzol w ird nicht gewonnen, damit 
der  H eizw ert des G ases möglichst hoch bleibt.

Gasbehälter.
Die Anlage hat einen ausziehbaren G lockengas­

behälter von 300000 m ; Inhalt. In letzter Zeit geh t  
man in Amerika auch zum Bau von Scheibengas­
behä lte rn1 über, w ovon Ausführungen  von 500000 nv1 
Fassungsverm ögen im Bau sein sollen. Ein Scheiben­
gasbehä lte r  s teht in Michigan City.

Schwefelreinigung.
Die R e inigung des M ischgases von Schwefel er ­

folgt wie auf deutschen W erken  mit Eisenmasse. Die 
Reinigungsanlage soll aber  spä ter  auf  nasse Reinigung 
nach dem angeblich b il l igem  Seabord-Verfahren um ­
gebaut werden. Dieses steht auf einer V ersuchsanlage 
in N ew  Jersey bei Neuyork in Betrieb, deren Besichti­
gung  jedoch nicht ges ta t te t  wurde. Soweit zu erfahren 
war, w ird der  Schwefel bei diesem Verfahren mit 
S odalösung  aus dem G as ausgewaschen. Die S oda ­
lösung  w ird zwecks E n tfe rnung  des Schw efelwasser ­
stoffs  mit Luft ausgeblasen und kann dann wieder zum 
Auswaschen des Schw efelwasserstoffs  aus dem Gase 
V erw endung  finden. Der ausgeblasene Schwefel­
wasserstoff  läßt sich w egen  seiner geringen K onzen­
trat ion  nicht gewinnen. N euerd ings  will man das Ver­
fahren  dahin abändern, daß eine G ew innung  des 
S chw efelwasserstoffs  möglich ist.

Gasmesser.
Bem erkenswert sind auf der  Anlage der  Chicago 

Byproduct Coke Co. noch die Gasm esser.  Sie haben 
das Aussehen und die G röße  unserer  normalen Kapsel­
gebläse, weisen aber die außerordentliche M eßleistung 
von 14000 m 3 s t  auf. Es handelt sich nicht um die in 
Deutschland beim G as verkauf üblichen und vo rg e ­
schriebenen T rom m ehnesser,  sondern  um Rotary- 
Messer. T em pera tu r  und Druck des Gases sow ie  die 
Umlaufzahl des Messers w erden  aufgezeichnet und aus 
diesen G rößen  die du rchgegangenen  G asm engen  
berechnet.  Die M esser sollen se h r  gu t und genau  
arbeiten. Sie w erden  gebau t von T h e  Connersville 
Blower Co. Rotary Displacement in Connersville ( In ­
diana)2.

Gasverkaufspreis.
Der G asverkaufspre is  der  Chicago Byproduct 

Coke Co. be träg t  7,2 Pf. m3 bei einem Kohlenpreis von 
23,10 J( .  Der Verkaufspreis der Stadt be t räg t  14 Pf. 
Der Gaspreis ändert sich mit dem Kohlenpreis.

Überlegenheit der amerikanischen Kokereianlagen.

Die Überlegenheit der  neuzeitlichen am erikani­
schen Kokereianlagen gegenüber  den deutschen liegt 
in der  g roßen  Leistungsfähigkeit der  einzelnen Ver-

1 Glüclauf 1926, S. 69.
* Neuerdings auch in Deutschland zum Patent angemeldet, Z. angew. 

CHem. 1926, S- 56.

kokungskam m ern, in der  Z usam m enfassung  der  einzel­
nen O feng ruppen  und N ebengew innungsan lagen  zu 
großen  Zentra lanlagen mit m öglichst le istungsfähigen 
Maschinen und Vorrichtungen un ter  größ tm öglicher  
A usnutzung  sowie in der  w eitgehenden  Mechanisie­
rung  des Betriebes. Koksöfen mit einem täglichen 
Durchsatz  von 29 t  trockner Kohle je  Ofen und T ag  
(B yproduct Coke C orp .) ,  Anlagen für  einen täglichen 
D urchsatz von 21000  t  Kohle mit nu r  2 Neben­
gew innungsanlagen , davon eine fü r  fas t 13000 t 
Kohle, die andere fü r  reichlich S000 t  Kohle, beide 
mit den größ ten  Einzel Vorrichtungen (C arnegie  Steel 
Co.)  sowie Anlagen, bei denen e in  F üllw agen , e in e  
Ausdrückmaschine, e i n e  P lanierm aschine und e in  
Löschwagen 258 Öfen täglich  bedienen (Becker-Öfen 
der Carnegie Steel Co.) g ib t  es in Deutsch land  nicht. 
Die täg lichen  Durchsätze der  Öfen sowie der ganzen 
Kokereien und N ebengew innungsan lagen  und die 
Leistungen der  M aschinen und Vorrichtungen be­
tragen auf deutschen Anlagen im allgem einen nur 
Bruchteile der  amerikanischen. In der  g roßen  Leistung 
der  Öfen und a ller  Einrichtungen, sow ohl an den 
Öfen als auch bei der  N ebengew innung, sowie in 
der G röße  der G esam tanlage ist die hohe W ir t ­
schaftlichkeit der amerikanischen Zentralkokereien 
begründet,  denn die hohe Leistung hat geringere 
Anlagekosten, vor allem aber eine se h r  erhebliche 
H erabse tzung  der Betriebskosten zur Folge. Hierin 
liegt der Schw erpunkt des amerikanischen Kokerei­
wesens, und dies ist auch das W ichtigste , was wir im 
Kokereiwesen von Amerika lernen können. Alles 
andere tritt dagegen  zurück.

Bei vollkommener M echanisierung der  Anlagen 
sind solche Leistungen, wie man sie auf den amerikani­
schen Kokereien findet, ohne weiteres zu erreichen, 
denn d!e körperliche Arbeit des Arbeiters fällt voll­
s tändig  fort. Seine Tätigkeit bes teh t  nur noch darin, 
daß er durch Handgriffe  seine M aschine oder  seine 
Vorrichtung bedient, und  es ist keine nennensw erte  
M ehrbelas tung  des Arbeiters erforderlich, wenn die 
E inrichtungen bis zum äußersten  ausgenutz t werden.

Die ausschlaggebende B edeutung  einer großen 
Ofenleistung, einer guten Ausnutzung der  Bedienungs­
einrichtungen und g roßer  Durchsätze bei der  N eben ­
gew innung  unter  Verw endung m öglichst le is tungs­
fäh iger  Vorrichtungen für  die W irtschaft lichkeit  einer 
Kokereianlage wird bei uns häuf ig  noch nicht in 
vollem U m fange  gew ürdig t,  denn man baut auch heute 
im mer noch Kokereien ohne  B eachtung der  genannten 
Punkte. Solche A nlagen sind unbed ing t dazu ver­
urteilt, unwirtschaftlich  zu arbeiten. Die erw ähnten 
G esich tspunkte  müssen beim Entw urf  einer Kokerei­
anlage, die Anspruch auf g röß te  W irtschaft lichkeit  
erheben will, die G rund lage  bilden.

Statt kleiner, unwirtschaftlich arbe itender  Koks­
o fengruppen  sind g ro ß e  Zentralkokereien zu bauen 
und zur Erzie lung eines g le ichm äßigen, gu ten  Koks 
mit g roßzügigen  Kohlenm ischanlagen zu verbinden. 
Dabei brauchen die angeführten  amerikanischen 
H öchstle is tungen  natürlich nicht bis au f  das  Letzte 
übernom m en zu werden. In vielen Fällen  wird  das 
gar  nicht möglich sein, weil mit den jeweils vorliegen­
den Verhältnissen zu rechnen ist. So müssen die 
Kammerbreite, die für die gew ünsch te  Stückgröße des 
Koks m aßgebend  ist, die Kam m erhöhe,  bei deren Fes t ­
se tzung  man das Verhalten der  Kokskohle beim V er ­
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koken zu berücksichtigen hat, und die G röße  der 
Anlage, die sich aus der Zahl und G röße  der für eine 
Zentra lisierung in F rag e  kommenden Anlagen ergibt, 
usw. von Fall zu Fall festgesetzt werden. Es kommt 
lediglich darauf an, daß bei der Zusam m enfassung 
die un te r  den gegebenen Verhältnissen mögliche 
Leistungssteigerung herausgeholt wird. Man braucht 
natürlich nicht in der  W eise vorzugehen, daß alle noch 
gebrauchsfäh igen  O fengruppen mit einem Schlage 
stillgelegt und durch Zentralkokereien ersetzt werden. 
In den heutigen Zeiten der  Kapitalnot wird eine Zu­
sam m enfassung  nur auf dem W ege erfolgen können, 
daß  man alle O fengruppen , die abgängig  werden und 
für eine Zusam m enlegung  in Frage kommen, ganz un ­
abhäng ig  von der alten Anlage in der W eise ersetzt, 
daß sich der  N eubau allmählich zu einer Zentralkokerei 
auswächst.  Dann stellt die T ilgung  und Verzinsung des 
A nlagekapitals  nicht mehr einen mit der Zusam men­
fassung  der  Kokereien zusam m enhängenden Posten  
dar, vielmehr liegt dann lediglich eine T ilgung  und 
Verzinsung einer N euanlage vor, die ohnehin e r fo rder ­
lich gewesen wäre. Die fü r  den Kapitaldienst aufzu- 
w eudende  Summe stellt sich dann sogar niedriger, weil 
sich eine g ro ß e  Anlage wesentlich billiger bauen läßt 
als eine Reihe von kleinen Einzelanlagen mit der 
gleichen Gesamtleistung.

Ein Beispiel, dem die Zusam m enfassung  von 
kleinen Koksofengruppen und Nebengewinnungs-  
anlagen mit besonders kleiner Leistung zu einer 
g roßen  Anlage von hoher  Leistung zugrundegelegt 
ist, möge die dadurch zu erzielenden Ersparnisse 
und Vorteile e r läu te rn :  An einer Anzahl von O fen ­
gruppen  sei die Leistung je  Mann und Schicht der  
O fenbelegschaf t  6 t  Koks, der  Schichtlohn betrage 
rd. 6 J i ,  so daß sich die Lohnselbstkosten je  t Koks 
auf 1 M  belaufen. Durch Zusam m enfassung  dieser 
kleinen Anlagen möge die Leistung je Mann und 
Schicht der Ofenbelegschaft auf 60 t erhöht werden. 
Bei demselben Schichtlolm von 6 J t  betragen dann 
die Lohnselbstkosten je t  Koks 0,10 M .  Man würde 
also eine Lohnersparnis an den Öfen von 0,90 M  
je t Koks erzielen, was bei einer G esam tkokserzeugung 
der vereinigten O fengruppen  von täglich 3000 t 
2700 M  je T a g  oder  rd. 1 Mill. M  im Jahre  ergäbe. In 
ähnlicher G rößeno rdnung  liegen die durch die Z u ­
sam m enlegung  der Nebengewinnungsanlagen unter 
Einrechnung aller H andw erker  und Platzarbeiter zu 
erzielenden Lohnersparnisse. Die Ausgaben für 
B eam tengehälter  gehen  auf einen Bruchteil zurück. 
Dazu kommen sehr  erhebliche Ersparnisse an Energie, 
weil die zahlreichen Kleinmaschinen und -Vorrich­
tungen, Antriebe usw. durch wenige g roße  ersetzt 
werden. W eitere  beträchtliche Ersparnism om ente sind: 
geringere  A ufw endungen für T ilgung  und Verzinsung 
des Anlagekapitals, für Ersatz- und Aushilfsteile, für 
Schmiermittel sowie für Unterhaltung der Anlage und 
nicht zuletzt eine viel einfachere und bessere Betriebs­
überw achung. M ehrkosten an Fracht für die H eran ­
schaffung der Kokskohle zur Zentralanlage sind na tü r ­
lich von der  Gesam tersparnis in Abzug zu bringen. Bei 
Zusam m enlegung  von Kokercianlagen von g rößerer  
Leistung erzielt man natürlich entsprechend geringere  
Ersparnisse, immerhin sind sie aber auch in diesen 
Fällen noch außerordentlich groß.

Ein w eiterer  Vorzug g roßer  Zentralkokereien ist, 
daß  sich mancherlei Einrichtungen und Verfahren, die

für eine kleine Kokerei unwirtschaftlich sind, für eine 
g roße  Kokereianlage lohnen, weil sich in diesem Falle 
die Anlagekosten im Verhältnis zur Leistung verringern. 
Als Beispiele seien ange füh rt :  die für  die W irtschaft ­
lichkeit so wichtigen Förderanlagen aller Art und 
andere mechanische Einrichtungen, ferner die heute 
dringlich geforderte  Entphenolung des Kokerei­
abwassers sowie die für die Herstellung eines gle ich ­
mäßigen und guten  Koks außerordentlich  wichtigen 
Kohlenmischanlagen.

Für eine Zusam m enlegung  kommen in erster 
Linie die auf derselben Schachtanlage vorhandenen 
einzelnen Ofengruppen  und N ebengew innungsbetr iebe 
in Frage, ferner aber auch alle örtlich getrennt liegen­
den Kokereien, soweit die für die Heranschaffung der 
Kokskohle aufzuwendenden Frachten die durch die 
Zusam m enfassung  zu erzielenden Ersparnisse nicht 
aufzehren. Der Kreis der Kokereien, die hiernach in 
Betracht kommen, ist g roß  und kann noch gewaltig  
erweitert werden, wenn man auch günstig  gelegene 
Kokereien v e r s c h i e d e n e r  Gesellschaften zusam m en­
legt. Eine solche Verständigung, die allerd ings nicht 
leicht zu erreichen sein wird, w ürde  den beteil igten 
Gesellschaften g roße Ersparnisse bringen. Die aus der 
Not der Zeit entstandenen Zusam menschlüsse in allen 
Industrien müssen auch auf das Gebiet des Kokerei­
wesens ausgedehnt werden. Der jüngste g roße  Z u ­
sammenschluß in der  Eisenindustrie w äre  geeignet, 
auch im Kokereiwesen G roßes  zu leisten.

Es wäre  ein Fehler,  zu glauben, daß man alle 
amerikanischen Verhältnisse ohne weiteres auf 
Deutschland übertragen könne, noch verfehlter wäre 
cs aber, wenn man alles Amerikanische als nicht für 
Deutschland in F rage komm end ablehnen würde. Hier 
gilt das W ort:  Prüfet alles, das Beste behaltet. Wir 
können die glänzenden amerikanischen K ohlenverhält ­
nisse nicht nach Deutschland verpflanzen und brauchen 
die amerikanischen O fenbauarten  nicht zu übernehm en, 
da wir über ebenso gute Öfen verfügen. Aber ebenso 
gewiß ist auch, daß die amerikanischen Erfahrungen  
im Ofenbau und im Kokereiwesen uns wichtige F inger ­
zeige geben können und vor allem, daß uns hinsichtlich 
der Zusam m enfassung von kleinen Kokereien zu 
großen  Anlagen von höchster Wirtschaftlichkeit 
Amerika als M uster  dienen kann. W as auf diesem 
Gebiete in Amerika geschaffen w orden ist, m uß sich 
auch in Deutschland erreichen lassen.

Eine Studienreise durch die Vereinigten Staaten 
lehrt, daß wir g roße  Anstrengungen machen müssen, 
wenn wir das durch den Stillstand unserer Entwicklung 
während  der  Kriegsjahre und die wirtschaftlichen 
H em m ungen  in den Nachkriegsjahren Versäum te ein­
holen wollen. Um mit dem im Verhältnis zu D eutsch­
land überaus reich mit Naturschätzen gesegneten  
Amerika gleichen Schritt zu halten, müssen wir bestrebt 
sein, neue Verfahren zur höhern A usw ertung  unserer 
Rohstoffe zu erarbeiten sow ie alte Verfahren zu ver ­
bessern und wirtschaftlicher zu gestalten, wodurch  sich 
die Bevorzugung Amerikas durch die N atur  in etwa 
ausgleichen läßt.

Der W eg, der  Kohle einen höhern  W ert  zu ver ­
leihen, ist durch die Arbeiten auf dem Gebiete der 
Verschwelung und der Verflüssigung der  Kohle durch 
unmittelbare H ydrierung  bereits beschritten worden. 
Die m i t t e l b a r e  H ydrie rung  und V erflüssigung der 
Kohle, d. h. ihre zunächst restlose V ergasung zu
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W assergas und  die Verein igung des erhaltenen 
Kohlenoxyds und  W asserstoffs  un ter  V erw endung  von 
K atalysatoren zu technich w ichtigen Alkoholen, f lüssi­
gen Kohlenwasserstoffen usw. — zweifellos der  beste  
W e g  der  K ohlenverf lüss igung  — hat in der  M ethanol- 
Synthese der  Badischen Anilin- und Sodafabrik bereits 
praktische E rfo lge  in großem  Ausm aße gezeitigt und 
läß t noch g rößere  erwarten.

Zur w irtschaftlichem G esta ltung  des alten Koks- 
herstellungsverfahrens ist das zunächst zu verfolgende 
und ain meisten versprechende Ziel die Schaffung 
g roßer,  b illig  arbe itender  Zentra lanlagen. Dieses Ziel 
läßt sich ohne A ufw endung besonderer  Mittel dadurch 
erreichen, daß man bei allen erforderlichen Neubauten 
nicht einfach die alten Anlagen ersetzt, sondern  nach 
einem g r o ß z ü g i g  a n g e l e g t e n  Z e n t r a l i s i e r u n g s ­
p l a n  vorgeht.  Die hierdurch zu erzielenden E rs p a r ­
nisse sind r iesengroß. Die Zusam m enlegung  der  Koke­
reien e rhöh t  nicht nu r  deren W irtschaftlichkeit ,  son ­
dern in gleichem M aße die W irtschaft lichkeit  des 
H ochofenbetr iebes,  weil nur  eine Z entra lan lage in 
Verbindung mit einer K ohlenm ischanlage den für 
den H ochofen  erforderl ichen Koks von stets g le ich ­
m äßiger  Beschaffenheit liefern kann.

Z u s a m  m e n f a s s u n g .

ln den überaus  reich mit Erz und  K ohle gesegneten  
Vereinigten Staaten hat sich neben einer E isenindustr ie  
g röß ten  Ausm aßes eine entsprechend g roßzüg ige  
Kokereiindustrie entwickelt. Auf G rund  der  w ährend  
einer Studienreise erfo lg ten  Besichtigung am erikani­
scher Kokereianlagen w erden die Bienenkorbofen ­
betriebe kurz geschildert und die neuzeitlichen Koke­
reien mit N ebengew innung  ausführlich  behandelt .  
N achdem  die Art und die H errich tung  der  zu r  Ver­
kokung  verwendeten Kohle sowie die dabei benutzten 
E inrichtungen erörter t  und einige Angaben über  Art 
und B ew ährung  des fü r  den Koksofenbau ausschließ ­
lich benutzten Silikamaterials gebrach t w orden  sind,

w erden die einzelnen O fenbauarten  beschrieben. Die 
w ichtigsten Betriebszahlen aus dem O fenbetr ieb  w er ­
den erw ähnt,  einige bem erkensw erte  Einzelheiten 
über Bedienungseinrichtungen und Arbeitsweisen an 
den Öfen angeführt^ Löschen, Befördern, Absieben 
und Verladen des Koks ges tre if t  und die A nforde ­
rungen  des  H ochöfners  an den Koks darge leg t ,  die 
sich hauptsächlich  auf ste ts  gleichbleibende Koks­
beschaffenheit  erstrecken. Als besonders  bem erkens ­
w ert  w ird  die außerordentlich  gu te  A usnu tzung  der 
O fenbedienungse inrich tungen  und  die dadurch  be­
d ingte  ger inge  Zahl von O fenbed ienungsleu ten  hervo r ­
gehoben, w oraus  sich im Verein mit den g roßen  A us­
m aßen der  Verkokungskam m ern  die außero rden tl ich  
hohen Koksle istungen je  M ann und Schicht ergeben. 
Über die G ew innung  der  N ebenerzeugnisse w ird be­
richtet und festgeste llt ,  daß auch diese Betriebe sehr 
geringe Lohnselbstkosten  haben, weil die Durchsätze 
der Anlagen sehr groß  sind und äußerst leistungsfähige 
M aschinen und V orrichtungen verwendet werden. Eine 
ausführliche Beschreibung e r fäh r t  die C h ikago  mit 
Leuchtgas verso rgende  Kokereianlage der  Chicago 
B vproduct & Coke Co., deren Öfen mit Schwachgas 
beheizt werden. Abschließend w ird die Überlegenheit 
der  großen  amerikanischen Zentra lkokereien  gegen ­
ü ber  den zahlreichen kleinen Einzelkokereien, wie sie 
in D eutschland im allgem einen noch  bestehen, be­
handelt  und darge tan ,  wie außero rden tl ich  vorte i lhaft  
eine g roße  Zentralkokerei im Vergleich mit einer 
Anzahl kleiner Kokereien von derse lben  G esam t­
le is tung arbeitet,  und daß  dem entsprechend  auch in 
Deutschland die Z usam m enfassung  a l le r  kleinen 
K okereianlagen zu g roßen  Zentra lkokereien  anzu­
streben ist. Endlich  wird noch darau f  hingewiesen, 
daß, abgesehen von der  w ir tschaftlichen G es ta l tung  
der  v o r h a n d e n e n  Kohlenvered lungsbetr iebe,  die 
neuen Verfahren zur höhern  A usw er tung  d e r  Kohle, 
deren G rund lagen  bereits  geschaffen  sind, weiter aus ­
geb i ldet und fü r  den G roßbe tr ieb  reif gem acht w erden  
müssen.

Die elektrische Lichtbogenschweißung im Bergbau.
Von Dr.-Ing. H. v o n  N e u e n k i r c h e n ,  Essen.

H and  in H and  mit den Bestrebungen, den Zechen­
betrieb w irtschaftlicher  zu gestalten , gehen  die E lek ­
t r is ierungsvorsch läge über- und untertage. Die Kennt­
nis von den Vorzügen des elektrischen S trom es als  
motorischen Treibmitte ls  ist nachgerade G em eingu t 
weiter technischer  Kreise gew orden , und so  be­
schäftig t sich auch d e r  Bergbau angelegentl ich mit 
dem F ü r  und W ider  der  elektrischen Antriebe von 
Förder-  und G ewinnungsm aschinen. D agegen ist d ie '  
Kenntnis von den sonstigen A nwendungsm öglich ­
keiten des elektrischen S trom es verhä ltn ism äß ig  be ­
schränkt und, soweit sie besteht, vielfach mit der 
M einung verbunden, daß  jede unm itte lbare V erw en­
du n g  des S trom es als W ärm eque lle  teuer, also unw ir t ­
schaftlich sei. Eine der  wichtigsten wärmetechnischen 
V erw endungsarten  der E lektrizität b ildet die e lek ­
tr ische Schmelzschweißung, deren hohe W ir tscha f t ­
lichkeit im Vergleich zu ändern Arbeitsverfahren  m ehr  
und m ehr  bekannt wird , so daß sich ih r  A nw endungs ­
gebiet s tänd ig  verg rößer t .  Eine B etrachtung dieses

neuzeitlichen A rbeitsverfahrens verd ien t aus den im 
folgenden  erläuterten  G ründen  auch die Beachtung 
des  Bergmanns.

Der Zechenbetrieb zählt zu den ausgesprochen  
rauhen Betrieben, so daß starker Verschleiß, Brüche, 
Risse usw. nichts Seltenes sind. Die Notw endigkeit  
d aue rnder  A usbesserungsarbeiten  g e h ö r t  zu den 
Eigentümlichkeiten des Zechenbetriebes. Als solche 
ist weiterhin  die fo rtgese tz te  Bautätigkeit zu be t rach ­
ten, und zwar im weitern Sinne, d. h. al le  m aschinen ­
m äßigen E rw eiterungen und Abbrüche, alle  R o h r ­
verlegungen usw. einbegriffen. Es hande lt  sich also 
um ein weites Betätigungsfeld, w o fü r  j a  auch die 
m ehr  oder  minder g roßen  W erks tä t ten  je d e r  Schacht­
anlage sprechen. Ein mittlerer an te i lm äßiger  U n ­
kostensatz fü r  die W erkstä t ten  über- und  un te rtage  
läß t  sich kaum angeben, weil e r fah ru n g sg em äß  der 
Arbeitsbereich der  W erkstä t ten  auf den einzelnen 
Zechen verschieden ist. Da sich diese W erks tä t ten  
vielfach auch mit N euanfe rt igungen  befassen, dürften
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Abb. 1. Eingehäuse-Schweißuniformer.

nach der  S trom art des Betriebes ein Drehstrom- 
G leichstrom um form er  oder ein Gleichstrom-Gleich- 
strom um form er  sein wird. Der E infachheit halber 
sei im fo lgenden  n u r  die verbreitetste Maschine, der 
D rehstrom -Gleiehstrom -Schweißum form er behandelt. 
Der Um form er hat also den Zweck, die Drehstrom- 
N etzspannung von beispielsweise 500 V in G le ich ­
strom-Schweißspannung von etwa 
25 V zu verwandeln. Außerdem 
muß er ermöglichen, durch Reg­
lung die Schweißstromstärke ent­
sprechend den wechselnden Mate­
rialstärken und Werkstoffen zu ver­
ändern. Da Schweißungen im 
ganzen Betriebe Vorkommen, ist 
es zweckmäßig, diesen Umformer 
leicht beweglich, also in gedrängter 
Bauart und auf Rädern, zu bauen.
Zu diesem Zweck faßt man am 
besten den Motor und den Gleich­
stromgenerator in ein Gehäuse zu­
sammen und setzt alle Bedienungs­
vorrichtungen, also Anlasser, Regler 
und Anzeigegeräte, fest auf die 
Maschine auf. Einen derartigen Abb. 2. Geschweißte
Eingehäuse-Schweißumformer zeigt Spurkränze von

11 rorderwagenradern.

Als ein Vorzug der  elektrischen Schweißung 
gegenüber der  autogenen ist schon je tz t  zu erkennen, 
daß die ganze verwickelte Einrichtung der letzt­
genannten in Fortfa l l  kom m t; als besonders vorteil­
haft sind die Unabhängigkeit von der Sauerstoff-

Zündens an sofort an den Berührungsstellen des 
L ichtbogens mit dem Eisen schmelzen, d. h. im 
W erkstück  wird sich dort ein flüssiger Krater bilden, 
in den der  abschmelzende D raht hineintropft. Der 
Schw eißvorgang  hat begonnen. Dieser grundlegende 
P rozeß läß t sich natürlich verändern ;  statt Eisen kann 
auch Aluminium oder Kupfer geschweißt werden, 
sta tt  M etallelektroden kann man auch K ohlenstäbe 
benutzen, wenn Material nicht zugegeben, sondern 
w eggeschm olzen w erden soll.

Das elektrische Schweißen läßt sich nur  bei g e ­
wissen Spannungen  und mit gewissen Strom stärken 
erzielen, die mit den Verhältnissen der elektrischen 
K raftnetze nicht übereinstimmen. F lußeisen wird bei 
etwa 2 0 - 2 5  V mit 1 0 0 -2 0 0  A geschweißt, Gußeisen 
bei 3 5 - 6 5  V mit 2 0 0 - 5 0 0  A und höher. Netze mit 
so geringen Spannungen sind aber nicht üblich, daher 
wird  man, sofern  ein D rehstrom - oder W echsels trom ­
netz zur V erfügung steht, einen Schw eißtransform ator  
zwischen Schweißstelle und Netz legen, der  die Netz­
spannungen  erniedrigt.  W enngle ich  dieses Verfahren 
vielfach angew endet wird, ist doch dem Schweißen 
mit dem G leichstrom lichtbogen aus verschiedenen 
G ründen  der  Vorzug zu geben, von denen besseres 
S chw eißgefüge  als  der  H aup tg rund  genannt sei. 
Die M ehrzahl der  W erke schweißt denn auch mit 
G leichstrom, so  daß zwischen Schweißplatz und Netz 
ein Schw eißum form er geschalte t werden muß, der je

Abb. 3. Instandgesetzter Fördermaschinenrahmen.

belieferung und die G efahr los igkeit  gegenüber  den 
Explosionsmöglichkeiten der  Gasentw ickler und 
Hochdruckflaschen anzusehen. Der Schweißum form er 
ist außerdem  jederzeit sofort  betriebsbereit und ohne 
Schwierigkeiten überall an vorhandene Kraftsteck­
dosen anzuschließen. Außerdem  hat der  Elektro-

»Di e nachstehenden Abbildungen sind entnommen dem Buch von 
M e l l e r ;  Elektrische Lichtbogenschweißung, 1925.

die U nkosten  auf jeden Fall beachtenswert und  jede 
Möglichkeit, sie zu verringern, zu begrüßen sein.

In der  H aup tsache  sprechen allgemein drei G ründe 
fü r  die E in führung  der  elektrischen Lichtbogen­
schw eißung: 1 . die Verbill igung von Ausbesserungen,
2. die Verbill igung von N euanfert igungen und 3. die 
A usbesserungsm öglichkeit  von Stücken, die bisher als 
nicht m ehr w iederhers te l lungsfäh ig  gelten.

Zunächst sei kurz das W esentliche der elek­
trischen Schw eißung wiedergegeben, soweit es mit 
d e r  L ichtbogenschw eißung zusamm enhängt.

Mit dem einen Pol einer vorhandenen G leich ­
oder  W echsels trom  quelle wird das zu schweißende 
W erkstück  und mit einem D rahts tab ,  der D rah t­
elektrode, die in einen H andgrif f  e ingeklemmt ist, 
der  andere  Pol leitend verbunden. Berührt der 
Arbeiter mit dem D raht das W erkstück und hebt 
ihn dann wieder  etwas ab, so entsteht, wie bei der  
Bogenlampe, ein elektrischer Lichtbogen, der eine 
T em pera tu r  von m ehr als  3000° C hat. Da Eisen bei 
1400° schmilzt,  w ird es also vom Augenblick des
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die Anlagekosten  von 4000 M  f ü r  die elektrische 
Schweißanlage un ter  U m ständen seh r  schnell bezahlt 
machen, wenn m an die Kosten der  Neubeschaffung' 
und den Betricbsausfall dagegen  hält. Abb. 3 ver­
anschaulicht einen derartigen Fall ,  einen gebrochenen 
und geschweißten  Förderm asch inenrahm en . Die ge ­
samte Ins tandse tzung  erfo rderte  un te r  Ver-wendung 
von 15 kg  S chw eißdrah t einschließlich der  N eben­
arbeiten dreimal 24 st und w urde  mit einem Schweiß­
um form er  fü r  200 A bewältigt.  Rechnet man je  kg 
e ingeschweißten M ateria ls  9 kW st Strom verbrauch 
und 0,75 M  D rah tkosten ,  so ergeben sich fo lgende 
Selbstkosten:

Abb. 4. Geschweißter Brikettpressenkopf.

J t

Energiebedarf 15X9 kW stX 0,04 .,/(■ . . . .  5,45
Lohn für 1 Schweißer und  1 Hilfsarbeiter

7 2 X 1 , 5 0 . / « ' .............................................................108,00
Drahtelektroden (ummantelt) 1 5 X 0 ,7 5 ./( . . 11,30
Verzinsung und Instandhaltung der Schweiß­

maschine ...................................................................  1,60

zus. 126,35

mm Biec/istärke 
Abb. 6. Kraftkosten bei Gas- 

und Elektroschweißung. Abb. 7. Oeschweißtes Wagengestell .

Abb. 5. Geschweißtes Duplexpumpengehäuse.

Schweißer die linke H and frei und ist so b ew eglicher  
als  der  Autogenschweißer.

In den nachstehenden Abbildungen sind einige 
ausgeführte  E lektroschw eißungen aus dem Bergbau ­
betriebe w iedergegeben, in denen weiße F a rb e  die 
geschweißten  Stellen in der  ganzen Breite des au f ­
getragenen Schw eißgutes kenntlich macht. Abb. 2 
g ib t ein F ö rd e rw ag e n räd e rp a a r  wieder, dessen 
abgenutz ter  S purkranz durch Aufschweißen in 6 st 
wiederhergerichtet worden ist.
Auch schwierige Gußstücke lassen 
sich häufig mit Hilfe der elek­
trischen Schweißung einwandfrei 
wiederherstellen, so daß sich

Eine au togene  Schw eißung  wäre  im vorliegenden 
Falle  schon deshalb  nicht möglich gewesen, weil 
dabei die ganze U m gebung  der  Schweißstelle  warm 
w ird  und S pannungen  im G ußstück  entstehen, die 
nach dem Erkalten  der  Schw eißung  zu neuem A uf­
reißen führen  können. Hierin  liegt ein weiterer 
Vorzug der  elektrischen Schweißung. Spannungen  
und Verziehungen des Stückes können bei Blech- 
sclnveißungen als F o lge  davon  nicht auftreten ,  da  die 
gesamte Hitze auf  die Schweißstel le  konzentr ie rt  wird 
und das  Schmelzen so fo rt  mit dem Zünden des Licht­
bogens  beginnt.

Abb. 4 zeigt einen elektrisch geschweißten  Brikett­
p ressenkopf  und Abb. 5 ein D uplexpum pengehäuse ,  
das auf  einer Bochumer Zeche d ich tgeschw eiß t w o r ­
den ist, nachdem es durch Einfrieren des  W assers  
gep la tz t war. Alle diese G ußschw eißungen  w urden 
mit einem einzigen S chw eißum form er  als  sogenannte  
K altschweißungen ausgeführt ,  d. h. ohne  v o rh e r ­
gegangenes  Anwärm en des gesam ten  W erkstückes.

E ine G egenübers te l lung  der  K raftkosten  je  m N aht 
für  Gas- und fü r  E lek troschw eißung  von Blechen
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bietet Abb. 6 1. Die Schweißgeschwindigkeit ist hier 
beim elektrischen Verfahren etwas größer. Den S trom ­
kosten liegt der  Betrag  von 10 P f . /kW st zugrunde, 
der  sich fü r  Zechenbetriebe entsprechend ermäßigen 
w ürde.

Ein geschw eißtes W agengeste ll  veranschaulicht 
Abb. 7. W ährend  genietete Verbindungen etwa 60 o/o 

, der  Festigkeit  des vollen Materials aufweisen, ist die 
Festigkeit  der  geschweißten Verbindung bei sach- 
m äß iger  A usfüh rung  im allgemeinen g rößer  und kann

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

bis zu 100 o/o betragen. Dabei fallen die Kosten für  
das  Anreißen, Bohren und Aufreiben der Nictlöcher 
sowie die ganze Nietarbeit fort.

N achstehend  werden einige Arbeiten aufgezählt, 
die auf Zechen der Deutsch-Luxemburgischen Berg ­
werks- und Hütten-A. O. unter Verwendung eines 
E ingehäuse-Schweißum form ers ausgeführt  worden 
sind: Ein ausgeschlissenes Lagerauge der P leue l­
s tange einer Zechenlokomotive w urde  geschw eiß t  
Blechtafeln bis zu 25 nun W andstä rke  w urden anein­
andergeschweißt.  W anderrostschienen wurden durch 
Verschweißen zweier Flacheisen 1 0 0 x 1 0  und 1 5 x 3 5  
zu einer T-F orm  verbunden. Der mehrfach gerissene 
Kondensatordeckel einer Turbine  w urde  instand­
gesetzt. Gerissene Speisepumpensaugkasten wurden 
geschweißt.  D er abgerissene Flansch des Fahrventils  
einer Förderm asch ine  und der Ablaßstutzen eines 
15-at-Steilrohrkessels wurden angeschweißt. Für  elek­
tr ische Schaltanlagen w urden  W inkeleisenrahmen her ­
gestellt.  E lektrische Maschinen w urden durch wech­
selnde Strom stärken und niedrige Spannungen des 
Schw eißum form ers  getrocknet.

Da Gußeisen- und F lußeisenschw eißungen sow ie  
-schneidungen ebenso  w ie  M eta llschweißungen aus-

i M e l l e r :  Wirtschaftlichkeit der Lichtbogenschweißung von Flußelsen, 
Siemens-Z. 1925, S. 457. Dort finden sich auch ausführliche weitere wlrt- 
schafllichc Unterlagen.

Die Eisenwirtschaft Deutschlands im

D er  S te llung  Deutschlands als Erzeuger von Eisen 
und Stahl kom m t heute bei weitem nicht die gleiche 
Bedeutung  zu wie vor  dem Kriege. W enn es auch im 
B erich ts jahr  gelungen ist, den Anteil unseres Landes 
an der  G ew innung  der  in Zahlentafel 1 aufgeführten  
wichtigsten Länder gegen das Vorjahr  nicht un ­
beträchtlich  zu steigern, und zwar für  Roheisen von
13,06 auf 15,15o/o, fü r  Stahl von 14,39 auf 15 ,94o/o,

g efüh r t  werden können, ist das  Anwendungsgebiet 
unbegrenzt.  N ur  w ird  man sich hüten, ganz dünne 
Bleche von 1 nun und darun te r  mit dem Lichtbogen 
zu bearbeiten, weil dabei das dünne Material ver ­
brennt. Abb. 8 zeigt das Aufträgen von Schweißgut 
auf angefressene Stellen im Dampfkessel,  Abb. 9 das 
Schweißen von Ventilatorröhren. Auch sonstige R ohr ­
leitungen, Behälter und Eisenkonstruktionen können 
vortei lhaft elektrisch geschw eißt werden. Bei Be­
hältern inacht sich der  Fortfa l l  der  G efahr  des 
Verziehens angenehm bem erkbar.

Die A nwendung der  elektrischen Schweißung be­
schränkt sich nicht auf die T agesan lagcn , sondern ist 
auch untertage im einziehenden W etters trom  möglich,

Abb. 9. Schweißen von Ventilatorröhren.

H ier dient sie besonders zur H ers te l lu n g  der S toß ­
verbindungen von Grubenschienen, w orüber  dem ­
nächst ausführlich  berichtet werden soll. Ferner  
können Schäden an P um pengehäusen  ausgebessert  
werden, ohne daß man die Teile zutage zu schaffen 
braucht,  eiserne G rubenstem pel verlängert oder  zer­
schnitten, abgenutzte  Teile der  Vorrichtungen am 
F ü llo r t  ersetzt w erden  usw.

Z u s a m m e n f a s s u n g .

Die B edeutung der  elektrischen Schweißung für  
den Bergbaubetrieb  wird besprochen und ihre A n­
w endungsm öglichkeit  unter- und übertage an einer 
Reihe von praktischen Beispielen erläutert.

Jahre 1925 und 1. Vierteljahr 1926.
so b leibt er dennoch um rund  die H älf te  hinter dem 
Anteil des deutschen Zollgebiets im Jahre  1913 zurück, 
das  dam als 28,03 o/o zu der R oheisenherste l lung  und
28,83 o/o zu der  S tah lerzeugung  der genannten Staaten 
beitrug. Die Ursache dieser ungünstigen Entwicklung 
liegt in dem durch den unglücklichen K riegsausgang  
herbeigeführten  Verlust w ichtiger  deu tscher  E isen­
bezirke, die 1913 8,4 Mill.  t Roheisen und 6,7 Mill. t
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Z a h l e n t a f e l  1. R ohe isen-und  Stahlerzeugung 
der wichtigsten Länder.

Jahr
Ver.

Staaten
Groß­

britannien
Frank­
reich Belgien1

Deutsches
Zoll­

gebiet2
insges.

R o h e i s e n:
M enge in 1000 t

1913 31 463 10 425 5207 2485 19 309 68 889
1921 16 956 2 658 3447 872 7 845 31 778
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 7 425 7693 4965 7812 59 805
1925 37 290 . 6  336 8472 4885 10177 67 160

von der Gesamterzeugung °lIO
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

S t a h l :
M enge in 1000 t

1913 31 803 7787 4687 24673 18 935 65 679
1921 20 101 3763 3099 7643 9 997 37 724
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 °/io
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, ab Januar 1921 außerdem ohne 
Saargebiet, ah )uni 1922 auch ohne Ostoberschlesien.

3 Einschl. Qußwaren erster Schmelzung.

Abb. 1. Roheisengewinnung der wichtigsten Länder.

Rohstahl herstellten. Diese gewaltigen M engen in den 
Deutschland verbliebenen Eisen- und Stahlwerken 
m ehr zu erzeugen und, was die H aup tsache  ist, Absatz­
gelegenheit  da fü r  zu finden, ist unmöglich. Die Ver. 
Staaten nehm en nach wie vor  den ersten  P la tz  unter 
den Roheisen und Stahl erzeugenden Ländern ein, ihre 
Roheisenherste llung  s tieg  von 31,9 Mill. t in 1924, 
das  sind 53 ,36%  der W eltgew innung, auf 37,3 M il l . t  
g leich 55,52 «o in 1925; 1913 hatte sie n u r  31,5 Mill.  t 
gleich 45,67 c/o betragen. Eine noch günstigere  En t­
w icklung hat die S tah lhers te l lung  der  amerikanischen 
Union zu verzeichnen; gegenüber  einer E rzeu g u n g  von 
31,8 Mill. t und einem Anteil von 4 8 ,4 2 o/0 an der  
W eltz iffe r  vom letzten F r iedensjah r  erg ib t  sich fü r
1924 eine G ew innung  von 38,5 M il l . t  oder  56,38 «o,für
1925 sogar  eine solche von 44,9 M i l l . t  oder  5 8 ,6 7 o/o. 
Frankreich , das  im letzten F r iedens jah r  5,2 Mill.  t 
Roheisen gleich 7,56 o/o der  W eltgew innung  und

4,7 M i l l . t  Stahl gleich 7 ,1 4 o/o herstellte,  konnte mit 
der  auf Kosten D eutsch lands vorgenom m enen  Er­
w eiterung  seiner E isenerzeugungsgebie te  und nicht 
zuletzt infolge des fortschreitenden  Verfalls  seiner 
W ä h ru n g  die E rz eu g u n g  ganz beträchtlich  steigern. 
1925 t ru g  es mit 8,5 Mill. t  Roheisen und 7,4 M il l . t  
Stahl 12,61 bzw. 9,69 °/o zu der  W eltgew innung  bei. 
Am schlechtesten schneidet G roßbritann ien  ab, das 
1925 nur 9,43 °/o der  W e ltg e w in n u n g  an Roheisen und 
9,82 o/o an Stahl lieferte gegen 15,13 bzw. 13,50 o/o 
vor dem Kriege. Seine v o r jäh r ige  E rzeu g u n g  weist 
im G egensatz  zu den bis je tzt behandelten  Ländern 
im Vergleich zu 1924 eine weitere beträchtliche Ab­
nahm e auf. Auch die E rzeugung  Belgien-Luxemburgs 
ging, wenn auch nicht so stark, zurück; 1925 (1924) 
trugen die durch Zollunion verbundenen beiden Länder 
7,27 (8 ,30) o/o zu der  Roheisengew innung  der  W elt 
bei, an deren S tah lerzeugung  waren sie mit 5,87 
(6 ,94) o.'o beteiligt.

W ie sich die G ew innungsergebn isse  der  deutschen 
Eisenindustrie  von 1913 bis 1925 ges ta l te t  haben und 
welche M engen an den wichtigsten  Roh- und H ilfs ­
stoffen in dieser Zeit im deutschen Zollgebiet ge ­
wonnen w orden  sind, ergibt sich aus der  fo lgenden 
Zusam m enstellung.

Z a h l e n t a f e l  2. G ew innung  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 28 292 34 202 13 285 16 183
1917 26 967 3 4710 13 142 16 587
1918 7 915* 34 4 2 8 1 11 8 6 4 2 14 9 8 0 5
1919 61 5 4 22 710 6 284 7 847
1920 6362 26 1033 7 044 9 278
1921 5 907 27 921 7 845* 9 997*
1922 5 928 29 664 5 9 396 5 11 714®
1923 5118 14 071 4 936 6 305
1924 4 457 24 885 7 812 9 835
1925 5 350 ‘ 26 810 10177 12 195

> Ohne Lothringen. * Ab November 1918 ohne Lothringen und 
Luxemburg. » Ab 1920 ohne Saargebiet. < Ab 1921 ohne Saargebiet. 
5 Ab Juni 1922 ohne Ostoberschlesieu. 6 Geschätzt.
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Sämtliche Erzeugnisse weisen in m t Roheisen
1925 gegen das voraufgegangene Jahr 
eine Zunahm e auf. Es stieg die Eisen­
erzgew innung von 4,5 Mill. t auf 5,4 
Mill. t oder um 20,04 o/0) die Koks­
erzeugung von 24 ,9 Mill. t auf 26,8 Mill. t 
oder um 7,74 o/0j die Roheisenherstel­
lung von 7,8 Mill. t auf 10,2 Mill. t 
oder um 30,27 o/0) 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 letztjäh­
rige 14,89 o/o aus, die Verhältnisziffer für 
Koks lautet dagegen auf 77 ,42  o/„. Die 
Roheisen- und Stahlerzeugung haben in 
den jetzigen deutschen Grenzen die Vor- 
kriegsgewinnung fast wieder erreicht, 
erstere blieb 1925 noch um 6,70 o/0 
dahinter zurück, letztere nur  um 0,23 o/0.
Diese Feststellung ist an sich sein- 
erfreulich, sie kann aber nur als vor­
übergehendes Ergebnis gewertet wer­
den, da seit Juli v. J., wie die folgenden 
monatlichen Erzeugungsziffern ersehen 
lassen, ein starker Rückgang eingesetzt 
hat. Der seit Juli 1924 währende, fast 
ununterbrochene Anstieg ließ die Roh-

Z a h l e n t a f e l  3. Roheisengewinnung Deutschlands 
nach Monaten.

fto h s ta h /

khfctver/fserireugn/sse

7913 1925 1913 ’925 1913 1925

Abb. 3. Deutschlands Oewinnung an Roheisen, Rohstahl und Walzwerks­
erzeugnissen nach Bezirken.

Z ’a h l e n t a f e l  4. Roheisengewinnung nach Bezirken.

Monat

Januar. . 
Februar . 
März . . 
April . . 
M a i . . . 
Juni. . . 
Juli . . . 
August  
September  
Oktober . 
November  
Dezember

zus.
Monatsdurchschnitt

oya jyz  
519 979 
559 543 
719 293 
681 160 
696 744 
759 193

872 971

909 849 
873 319 
990 606 
896 362 
960 541 
941 201 
885 880 
765 901 
734 935 
740 741 
760 353 
717011

7 812 231 
651 019

10 176 699 
848 058

689 463 
631 367 
716 654

e isenhers te l lung  im M ärz 1925 den bemerkenswerten 
Stand von 990000 t  erreichen, im folgenden Monat 
erfo lg te  zwar ein Rückschlag auf 896000 t, der 
M ona t Mai brachte aber  wieder eine Erzeugungsziffer 
von 961 000 t ;  im Juni waren es immer noch 941 000 t, 
dann setzte jedoch eine A bw ärtsbew egung ein, die 
unter Schwankungen heute noch anhält  und die Roh­
eisenerzeugung bis auf 631 000 t  im F ebruar  d. J. ab­
sinken ließ. Die S teigerung auf 717000 t  im M onat 
M ärz häng t zum guten Teil mit dem M ehr an Arbeits­
tagen  gegenüber  dem Vormonat zusammen. W ie sehr 
sich die Absatzlage für  deutsche Eisen- und S tah l­
erzeugnisse seit Mitte v. J. verschlechtert hat, besagen 
auch die von der  R o h s t a h l g e m e i n s c h a f t  fü r  ihre 
M itglieder  verfügten  P r o d u k t i o n s e i n s c h r ä n k u n ­
g e n .  Zu Beginn von 1925 betrug die Einschränkung nur 
10 o/0, sie stieg dann von Monat zu Monat bis auf 35 o/0 im 
August,  ein Stand, auf dem sie sich noch heute befindet.

ln der  fo lgenden Zahlentafel und dem zuge­
hörigen Schaubild ist die Verteilung der R o h e i s e n ­
g e w i n n u n g  D eutschlands n a c h  B e z i r k e n  im Ver­
gleich zum Frieden ersichtlich gemacht.

Bezirk 1913

t

1924

t

1925

t

1925 gegen 
1913 ( 100)

°/IQ
Rheinland-West­

falen ......................
Sieg-? Lahn-, Dill- 

gebiet, Oberhess.  
Deutsch-Schlesien  
Nord-,Ost-, Mittel­

deutschland . . 
Süddeutschland .

8 209 157

994 927 
381 604

1 001 321 
320 456

6 263 467

367 321 
243 311

787 197 
150 935

8 000154

580 856 
288 870

1 050 096 
256 723

97,45

58,38
75,70

104,87
80,11

zus.
abgetrennte G e­

biete :
Polnisch-Schlesien 
Saargebiet . . . 
Lothringen . . . 
L uxem bu rg . . .

10 907 465| 7 812 231

613 000
1 370 980 
3 869 866
2 547 861

10176 699 93,30

insges. 19 309172 52,70

Der Bezirk Nord-, Ost- und M itteldeutschland hat 
als einziger die E rzeugung  des letzten V orkriegsjahres  
in 1925 bei 1,1 Mill. t  um 49000  t oder  4,87 o/o über ­
schritten und der  g röß te  deutsche Industriebezirk, 
Rheinland-W estfalen, vermochte seine letzt jährige 
Roheisenherste llung  wenigstens w ieder annähernd  auf 
Friedenss tand zu bringen, mit 8 Mill. t blieb diese nur 
noch um 209000 t  oder  2 ,55%  hinter der G ew innung 
des Jahres  1913 zurück. Dagegen erreichte die G e ­
winnung des Sieg-, Lahn-, Dillgebiets und O berhessens 
bei 581000 t nu r  58,38 % , die Süddeutschlands bei 
257000  t  80,11 o/o des Vorkriegsum fangs; bei Deutsch- 
Schlesien begegnen w ir  einem R ückgang von 382000 t 
auf  289000 t  oder um 24,30 %.

Die V e r t e i l u n g  der  Roheisenerzeugung nach 
S o r t e n  geht aus der  Zahlentafel 5 hervor.

U nter  den in D eutschland hergestel lten  Roheisen­
sorten hat in der  Friedenszeit T hom asroheisen  mit 
63,15 o/o (1913)  der  G ew innung  seh r  stark überwogen. 
In fo lge der  ge r in g e m  V erwendung von Minette bei 
der  M öllerung  der  deutschen H ochöfen  is t  dieser
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Z a h l e n t a f e l  5. Roheisengewinnung nach Sorten.

Roheisensorte
1924

t

1925

t

± 1 9 2 5  
gegen  1924 

t

H ä m a t i t ............................. 6S1 133 826114 +  144 981
Oießerei- und Gußwaren  

erster Schmelzung . . 723 592 1 328 791 +  605 199
B e s s e m e r ............................. 40 106 36 555 -  3 551
T h o m a s ............................. 4 4 1 0 1 5 8 5 940 267 +  1 530 109
Stahl-,Spiegeleisen,Ferro- 

mangan, Ferrosilizium 1 943 099 2 020 160 +  77 061
P u d d e l .................................. 14 143 24 812 +  10 669

zus. 7 812 231 10 176 699 +  2 364 468

1911 1925 1913 1925

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

Anteil in der  Nachkriegszeit bedeutend gesunken, 
seinen T iefs tand  verzeichnete e r  mit 46,81 o/o in 1923, 
1924 be t rug  er  56,45 °/o und im B erich ts jahr  stellte er 
sich auf 5 8 ,3 7 o/o. Der Anteil von Hämatit-  und  
G ießereiroheisen, der  im Frieden 18,94 o/o betragen 
hatte, ist im Berichtsjahr, nachdem er 1924 auf 
17,98 o/o zurückgegangen w ar,  von neuem auf 21,17 o/o 
ges tiegen; der  von Stahl- und Spiegeleisen usw. weist 
gegenüber  d e r  Vorkriegszeit noch eine g rößere  Zu­
nahm e auf (von 13,46 auf  19,85o,'o). An Bessemer- 
cisen wird nicht einmal m ehr  1/2 °/o gewonnen, und an 
Puddele isen  w ar  die E rzeugung  noch geringer.

Über die Z a h l  der  in D eutschland b e t r i e b e n e n  
H o c h ö f e n  und die a r b e i t s t ä g l i c h e  R o h e i s e n ­
g e w i n n u n g  un terr ich te t die Zahlentafel 6 .

Die außerordentliche  Verschlechterung der  Lage 
unserer  E isenhütten spiegelt sich in dem starken Rück­
g an g  der  Zahl der  in Betrieb befindlichen H ochöfen 
wieder. Von insgesamt 208 Ende M ärz d. J. v o r ­
handenen H ochöfen  waren 42 gedämpft,  61 befanden 
sich in Reparatur,  26 s tanden zum Anblasen fer t ig  und 
nur  79 w aren  in Betrieb. Im ersten M onat des  ver ­
gangenen  Ja h re s  belief sich die Zahl d e r  betriebenen 
H ochöfen  dagegen  auf 113, im M ärz w aren es 122, im 
Dezem ber S3, im Durchschnitt  des Jah res  1925 be trug

Z a h l e n t a f e l  6 . Betriebene Hochöfen und arbeits­
tägliche Roheisengewinnung.

Monat

ln Betrieb befind­
liche H ochöfen1

1924 1925

Arbeitstag
eisenge
1924

t

;liche Roh- 
ivinnung 

1925 
t

80 113 12 188 29 350
Februar . . . . 86 120 16 965 31 189

98 122 20 938 31 955
107 119 23 279 29 878
94 120 16 773 30 985

102 119 18 651 31 373
J u l i ............................. 99 108 23 203 28 576

90 101 21 972 24 706
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 V orjahr.  Im Durchschnitt  
des Jah res  1913 w aren im deutschen Zollgebiet ins­
gesam t 376 H ochöfen  vorhanden, davon befanden sich 
358 in Betrieb. Es sank die arbe its tägliche Roheisen ­
gew innung  D eutsch lands von 290 0 0  t  im Ja n u ar  v. J. 
auf 23000  t  im M ärz d. J., nachdem sie im gleichen 
M onat des V orjahres  sogar  32000  t  betragen hatte. Im 
M onatsdurchschnit t  des verf lossenen Jah res  stellte sic 
sich auf 28000  t  gegen 21 000  t  im vorauf  gegangenen  
Jahre .

Die S t a h l e r z e u g u n g ,  über  die n a c h  M o n a t e n  
die fo lgende Z usam m enste l lung  A ufschluß gibt, zeigt 
in der Berichtszeit eine ähnliche Entw ick lung  wie die 
Roheisenerzeugung. Ihren höchsten Stand erreichte

Z a h l e n t a f e l  7. Rohstahlherstellung nach Monaten.

Monat 1924

t

1925

t

1926

t

486 923 1 180 908 790976
Februar . . . . 622 859 1 155 351 815 991

843 743 1 209 294 949 762
943 000 1 064 420
670 362 1 114 746
723 117 1 108 793

J u l i ............................ 912 668 1 031 065
808 929 899 087

September . . . 866 510 875 933
Oktober . . . . 939 701 916 609
November . . . 968 657 873 484
Dezember . . . 1 049 211 764 643

zus. 9 835 255 12 194 501
Monatsdurchschnitt 819 605 1 016208

sie im M ärz v. J. mit 1,2 Mill. t, un te r  Schw ankungen 
ging  sie bis auf 765000  t  im Dezem ber herunter. 
W ährend  die Roheisenerzeugung, wie wir sahen, ihren 
Rückgang  in den ersten beiden M onaten des laufenden 
Jahres  noch weiter  fortsetzte , s tieg die S tah lerzeugung  
von neuem auf 791 000 t  im Januar,  im F eb ru a r  weiter 
auf SlöOOOt ,  im M ärz auf  950000  t. Insgesamt 
w urden  im Jah re  1925 12,2 Mill. t R ohstahl hergestellt 
gegen 9,8 Mill. t im vo rau fgegangenen  Jahre ,  das 
bedeutet eine Zunahm e um 2,4 Mill. t  o d er  23 ,99% . 
Die F r iedenserzeugung  D eutsch lands in seinem 
jetzigen G eb ie tsum fang  w urde  dam it annähernd 
wieder  erreicht, dagegen  liegt geg e n ü b e r  der  G e­
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w innung des deutschen Zollgebiets vom Jahre  1913 
immer noch eine A bnahm e um 6,7 Mill. t  oder  
35,60 o/o vor.

Im Zusam m enhang  mit der s tärkern Zunahme der 
S tah lerzeugung  gegenüber  der Roheisengewinnung 
hat sich das gegenseitige M engenverhältn is  insofern 
verschoben, als 1925 2 M il l . t  m ehr  an Stahl hergestcllt 
w orden  sind als an Roheisen, w ährend  vor dem Kriege 
die S tah lerzeugung  noch ein geringes ( 374000 t)
hinter der  R oheisenerzeugung zurückblieb. Diese E r ­
scheinung, die übrigens auch in den übrigen Stahl 
herstellenden Ländern, besonders in den Ver. Staaten, 
zu beobachten  ist, erklärt sich in der Hauptsache aus 
der gestiegenen Verw endung von Schrot. Für  Deutsch­
land hat diese W a n d lung  u. a. die Bedeutung, daß der 
steigende Schrotvcrbrauch die Zufuhr ausländischer 
Erze verringert.

Entsprechend  seiner S tel lung in der Roheisen­
gew innung nimmt Rheinland-W estfalen, wie die 
fo lgende Zahlentafel ersehen läßt,  auch in der  Stahl-

Z a h l e n t a f e l  8 . Rohstahlherstellung nach Bezirken.

Bezirk 1913

t

1924

t

1925

t

1925 gegen 
1913(--100)

°lIo

Rheinland-West-
f a l e n ....................... 10 112 042 8 067 624 9895692 97,86

Sieg-, Lahn-, Dill­
gebiet,  Oberhess. 388 297 182 360 284811 73,35

Deutsch-Schlesien 397 304 269074 366440 92,23
Nord-, Ost-, Mittel­

deutschland . . 740 859 839 841 984830 132,93
Land Sachsen . . 
Süddeutschland .

331 125 
253 020

356 023 
120 333'

447452
215276'

135,13
85,08

zus. 12 222 647 9 835 255 12194501 99,77
abgetrennte G e ­

biete:
Polnisch-Schlesien 1 010 000 
Saargebiet . . . 2 079 8251 
Elsaß-Lothringen. 2 286354
Luxemburg . . .  1 336263 _________

________ insges.  18 935 089 64,40
» Einschl. Rheinpfalz.

erzeugung  den ersten P latz  ein, sein Anteil daran, der 
1913 5 3 ,4 0 o/o betragen hatte, stellte sich in 1925 auf 
81,15"/o. W ie die Roheisenerzeugung, so hat auch die 
S tah lhers te l lung  Rheinland-W estfa lens im verflosse­
nen J a h r  die F riedenserzeugung w ieder annähernd er­
reicht (9 7 ,8 6 o/o), in Nord-, Ost- und M itteldeutsch­
land, w o 1925 985000  t Rohstahl hergestcllt wurden, 
lag sie sogar  um 32 ,93%  darüber;  desgleichen in 
Sachsen bei 447000  t um 35,13 »o. In Schlesien blieb 
sie bei 366000  t  um 7 ,7 7 0/0 , im Sieg-, Lahn- und Dill­
gebiet bei 285000  t  um 26 ,6 5 %  dahin ter  zurück. Für 
Süddcutschland erg ib t sich bei 215000 t eine Abnahme 
um 14,92 0/0.

Die V e r t e i l u n g  der  S tahlerzeugung auf Roh­
blöcke und S ta h l fo n n g u ß  sowie auf die e i n z e l n e n  
S t a h l s o r t e n  im Jah re  1925 im Vergleich zum Vor­
jah re  ist in Zahlentafel 9 ersichtlich gemacht.

Einer A bnahm e der  E rzeugung  begegnen w ir  bei 
2 S tahlsorten ,  wie Bessemerrohblöcken ( -  4400 t), 
Tiegelstahl-Rohblöcken ( -  3 2 0 0  t), die übrigen 8 Sorten 
weisen zum Teil recht erhebliche Steigerungen auf, 
u. a. T hom as-R ohb löcke  ( +  1,1 Mill. t  oder 2 8 ,10% ),  
Basische M artinstahl-R ohblöcke ( f  1,1 Mill. t oder 
20,71 0/0 ), E lek tros tah l-R ohblöcke ( +  41000  t  oder 
55,54 o/o), Basischer S tah lform guß ( 48000 t  oder
33,83 o/o).

Z a h l e n t a f e l  9. Rohstahlherstellung nach Sorten.

Stahlsorte 1924

t

1925

t

1925 gegen  
1924 

t

Thomas-Rohblöcke . . 3 989 670 5 110 646 +  1 120 976
Bessemerstahl-Rohblöcke 26 848 22 448 ___ 4 400
Basische Martinstahl-Roh­

blöcke . . . . 5 364 353 6 475 223 + 1 110 870
Saure Martinstahl-Roh­

blöcke ....................... 134 259 149 293 + 15 034
Tiegelstahl-Rohblöcke . 15 392 12 146 — 3 246
Elektrostahl- „ 74 450 115 798 + 41 348
Basischer Stahlformguß . 141 303 189 107 + 47 804
Saurer „ 81 066 108 112 + 27 046
Tiegel- 436 473 + 37
Elektro- „ 7 478 11 255 + 3 777

zus. 9 835 255 12 194 501 -I- 2 359 246

Die Entwicklung der W a l z w e r k s e r z e u g u n g  be­
wegte sich in der Berichtszeit in gleicher Richtung 
wie die Roheisen- und Stahlerzeugung. Die höchste

Z a h l e n t a f e l  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 1 003 150 808 005
768 950 911 463
637 817 916 332 . .
570 631 896 791

J u l i ...................... 711 546 864 791 ,
August . . . . 648 749 802 709 ,
September . . . 710 933 779 181 .

Okt obe r . . . . 779 899 773 128
November . . . 812 467 709 467
Dezember . . . 880 284 683 434 .

zus. 8 174 320 10 246 076 .

Monatsdurchschnitt 681 193 853 840

Gewinnungsziffer weist d e r  M onat M ärz 1925 mit 
1 Mi l l . t  auf, die niedrigste der  M onat Januar  1926 
mit 666000 t. F ü r  das  ganze Ja h r  1925 ergibt sich 
eine E rzeugung  von 10,2 M i l l . t ,  das  sind 2,1 Mi l l . t  
oder 25 ,34%  m ehr  als im Vorjahr. G egenüber der 
G ew innung von 1913 liegt fü r  das  Deutsche Reich in 
seinem jetzigen Gebie tsum fang  eine Abnahme um 
6,04 0/0 , für das deutsche Zollgebiet eine solche um 
38 ,64%  vor.

Das Hauptgew innungsgebiet ,  Rheinland und W est­
falen, das  im verflossenen Ja h r  S,2 Mill. t oder

Z a h l e n t a f e l  11. Walzwerkserzeugung nach Bezirken.

Bezirk
1913

t

1924

t

1925

t

1925 gegen 
1913 (=  100)

Io

Rheinland-West­
falen . . . .

Sieg-, Lahn-, Dill­
gebiet, Oberhess.

Deutsch-Schlesien
Nord-, Ost-, Mittel­

deutschland . .
Land Sachsen . .
Süddeutschland .

9181 229

446 228 
170 549

654 318 
262 391 
190 234

6 616 582

309 020 
200 627

612 498 
312 424 
123 169

8 160 585

450 921
286 485

738 109 
405 478 
204 498

88,88

101,05
167,98

112,81
154,53
107,50

zus.
abgetrennte G e­

biete : 
Polnisch-Schlesien 
Saargebiet . . . 
Elsaß-Lothringen. 
Luxemburg . . .

10 904 949

1 107 928 
1 652 414 
1 935 930 
1 097 729

8 174 320 10 246 076 93,96

insges. 16698 950 61,36
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79,65 o/o zu der  gesam ten W alzw erkserzeugung  bei­
s teuerte  gegen 54,98 o/o im Frieden, hat als einziger 
Bezirk die V orkr iegsgew innung  noch nicht ganz  wieder 
erreicht ( 8 8 ,8 8 o/o), Deutsch-Schlesien überschri tt  diese 
um 67,98 o/o, Sachsen um 54,53 o/o, Nord-, Ost- und 
M itteldeutschland um 12,81 o/o, Süddeutsch land  um 
7 ,5 0 % , das  S ieggebiet usw. um 1,05 o/o.

Ober die G l i e d e r u n g  der W alzw erksgew innung  
n a c h  einzelnen E r z e u g n i s s e n  unterr ich te t fü r  die 
Jah re  1924 und 1925 die Zahlentafel 12.

Z a h l e n t a f e l  12. Walzwerksgewinnung nach
Erzeugnissen.

Erzeugnis 1924

t

1925

t

1925 gegen  
1924 

t

Halbzeug, zum Absatz be ­
stimmt ............................. 829769 951 138 + 121 369

Eisenbahnoberbauzeug . 1 052 858 1 498 575 + 445 717
T r ä g e r .................................. 460 500 676 240 + 215 740
S t a b e i s e n ............................. 2 321 235 2 839 378 + 518143
B a n d eisen ............................. 281 891 389 219 + 107 328
W alzdraht............................. 908 669 1 072 880 + 164 211
Grobbleche (5 mm) . . 766 940 S33 016 + 66 076
Mittelbleche (3 —5 mm) . 122 364 173 8S6 + 51 522
Feinbleche (unter 3 m m ) . 486346 722 306 + 235 960
W e i ß b l e c h e ....................... S6 488 91 095 + 4 607
R ö h r e n .................................. 476 406 636 S35 + 160 429
Rollendes Eisenbahnzeug 206 667 119413 — 87 254
Schmiedestücke . . . . 128 482 182 977 + 54 495
sonstige Fertigerzeugnisse 45 705 59118 + 13413

zus. 817 4  320 10 246 076| +  2071 756

Lediglich bei ro llendem E isenbahnzeug  liegt eine 
A bnahm e um 87000 t  gegen das J a h r  1924 vor, alle 
übrigen Erzeugnisse haben eine Zunahm e zu ver ­
zeichnen. Am erheblichsten w ar  diese bei Stabeisen 
(-1 518000 t) ,  E isenbahnoberbauzeug  ( ~  446000  t) ,  
Feinblechen (-: 236 000 t) ,  T rägern  ( 216000 t j ,
W a lzd rah t  ( 164000 t) ,  Röhren (-}- 160000 t) ,  H a lb ­
zeug ( +  121 000  t ) .

Eine gewisse E rgänzung  der  im vorstehenden  
gebrachten Angaben, die au f  E rhebungen  des Vereins 
deu tscher Eisen- und Stahlindustrie ller  beruhen, bietet 
die a m t l i c h e  R e i c h s m o n t a n s t a t i s t i k .  Diese ist 
jedoch  mit ihren Veröffentlichungen, die sich übrigens 
ausschließlich auf das  Reichsgebiet beziehen und 
daher  auch schon f rüher  Luxem burg  unberücksichtigt 
ließen, einigermaßen im Rückstand, so daß bis je tzt 
nur die Zahlen bis einschließlich 1924 vorliegen.

Über die Zahl der  im deutschen Zollgebiet v o r ­
handenen und betriebenen H ochöfen  entnehm en wil­
der  Reichsstatistik die folgenden A ngaben ; die Zahl 
fü r  das J a hr  1925 ist eine A ngabe des Vereins deu t­
scher Eisen- und S tahlindustrie ller.

Z a h l e n t a f e l  13. Zahl der Hochöfen im deutschen 
Zollgebiet.

Jahr
Vor- Be- 

handene triebene 
Öfen

Jahr
Vor- Be- 

handene triebene 
Öfen '

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
191S1 267 210 1925 211 107
1919s 232 152

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

1 Ab 1919 ohne Saargebiei.

Der R ückgang der  Zahl der  betriebenen Hochöfcn 
um annähernd  drei Viertel g egenüber  der  Vorkriegszeit 
ist nicht nu r  eine F o lg e  d e r  G ebie tsab tre tungen , son­
dern  häng t  vor  allem dam it zusamm en, daß in der 
Nachkriegszeit zahlreiche H ochöfen  auf eine größere 
Leistung um gebau t w orden  sind; ferner  waren die 
W erke bestrebt,  zur E rzie lung n iedrigerer  Selbstkosten 
nur  solche Öfen un te r  F euer  zu halten, die im Hinblick 
auf die W irtschafts lage  als genügend  leistungsfähig 
anzusprechen waren. Auf den H ochofenw erken  wur­
den im Jahre  1913 47131 Personen  beschäftigt,  1924, 
dem letzten Jahr,  fü r  das  A ngaben vorliegen, waren es 
24371 Personen.

B e s c h ä f t i g t e  P e r s o n e n  a u f  d e n  
H o c h o f e n w e r k e n  d e s  d e u t s c h e n  Z o l l g e b i e t s .

Jahr Personen Jahr Personen

1913 47 131 1919 33 879
1914 37 939 1920 36 745
1915 31 117 1921 37 125
1916 35 326 1922 36 979
1917 41 100 1923 33 463
191S 28 706 1924 24 371

Über den V e r b r a u c h  der  deutschen Hochöfen an 
E i s e n e r z  und dessen H erkun ft  unterr ich te t für die 
Jah re  1913 bis 1924 die fo lgende Zusammenstellung.

Z a h l e n t a f e l  14. Verbrauch der deutschen Hochöfen 
an Eisenerz 1 9 1 3 - 1 9 2 4 .

Jahr
Eisenerz

insges. dem
Inland

Davon
Schweden

und
Norwegen

stammten aus
„ . Frank- 
Spanien reich

ändern
Ländern

t t t t t t
1913 37833604 25908998 4201715 3726254 2237977 1758660'
1914 27640524 18709702 3547576 2516350 1S03728 1063168
1915 23559463 17580956 3164976 378270 2100082 335179
1916 26619892 20332475 2989044 97621 2923315 277437
1917 26146792 18523029 3586632 25436 3835285 176410
191S 18 020 41S 12044102 3501398 20447 2294705 159766
1919 10555843 5 9 6 2 5 5 2 12737816 45329 1097433 712713
1920 11244170 549581422944112 394384 1316084 1093776
1921 13385630 6032366 3420364 720000 1844946 1367954
1922 15156761 5429684’ 4297767 1223000 1900058 2306252
1923 7962512 3621034 1980442 683754 614638 1062644
1924 12265452 3902568 4297105 962041 1323333 1 780405s

°/o °l¡0 °/lo 7o °lIo °lIo
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 Elsaß-Lothringen und Saargebiet.
* Desgl. ohne Siegerland und Lahnbezirk.
3 Desgl. ohne den an Polen gefallenen Teil Schlesiens.
4 Davon 793000 t aus Afrika, 424000 t aus Rußland, 174000 t aus 

Amerika, 141000 t aus Griechenland.
5 Davon 651000 t aus Afrika, 702G00 t aus Amerika, 277000 t aus 

Luxemburg.

W ährend  1913 der  E isenerzbedarf  der  Hochöfen 
zu m ehr als  zwei Dritteln aus dem Inland gedeckt 
wurde, ergab sich fü r  1924 n u r  eine Verhältnisziffer 
von 31,82 o/o. Das aus dem A usland bezogene Eisenerz 
s tam m te 1913 in e rs te r  Linie aus den skandinavischen 
Ländern und Spanien, die bei annähernd  gleichen Zu­
fuhren mit 11,11 und 9,85 % an d e r  D eckung des 
G esam tbedarfs  beteiligt w aren ; 1924 hatte sich der 
Anteil Schwedens und N orw egens  auf 35,03 % erhöht,  
w ährend  d e r  Spaniens auf 7,84 o/o heruntergegangen 
war. F rankreich  hatte 1913 5 ,9 2 %  zu dem Eisenerz­
bedarf  der  deutschen H ochöfen  beigetragen, 1920 
machte sein Anteil 10,79o/o aus.

Ebenso wie der  Verbrauch an E isenerz ist auch der 
Verbrauch der  H ochöfen  an M angane rz  gegenüber der 
Vorkriegszeit auf w eniger  als ein Drittel zurück-
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g eg a n g en ;  er be trug  1924 225000 t  gegen 701 000 t 
im Jah re  1913. An Kiesabbränden wurden 1924 bei 
705000 t 46,26 o/o der  F riedensm enge verwandt.

Z a h l e n t a f e l  15. Verbrauch der Hochöfen 
Deutschlands an sonstigen Rohstoffen 1 9 1 3 - 1 9 2 4 .

Mangan­
erze

Kies-
ab- Bruch­

Schlacken
und Zu­ Koks und 

Holz­
kohleJahr (mit Ober 

30% 
Mangan)

brände
usw.

eisen Sinter 
aller Art

schläge

t t t t t t

1913 700 832 1523871 208133 3896333 3434740 19 123 722
1914 458 513 1255514 178364 2220031 2789607 14 005 992
1915 153 888 777058 338267 2162543 2374185 11 355 182
1916 94 083 608984 1 140268 2953777 2875523 14 073 644
1917 45 997 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 88 612 617744 951 959 1774535 2254875 8 094 255
1921 199 957 863495 1140431 2025989 2273792 9 331 660
19223 326 963 1085529 959656 2065572 2706709 10 754 759
1923 160 645 617310 516405 1004186 1695808 6 099 202
1924 224 594 705008 722095 1427127 1 954254 8 448 798

i, ! und 8 siehe Anmerkungen unter Zahlentafel 14.

A ußerordentlich  stark hat der  Verbrauch der H och ­
öfen an Brucheisen zugenommen, von 208000 t  in 
1913 ist er auf 722000 t  in 1924 gestiegen. Seinen 
H öhepunk t verzeichnete der  Verbrauch hierin bei 
1,31 Mill. t  im Jah re  1917, 1921 (1,14 Mill. t) 
w urde  diese Ziffer annähernd wieder erreicht,  in den 
letzten Jahren  ist aber ein sehr starker R ückgang des 
V erbrauchs von Brucheisen eingetreten. Je t  Roheisen 
w urden  1924 1,08 t  Koks verbraucht gegen 1,14 t im 
Jahre  1913.

An F l u ß e i s e n -  und S t a h l w e r k e n  gab es 1913 
in D eutschland 106, diese Zahl verminderte sich 1919 
auf 99, um in 1921 auf 107 zu steigen, 1924 betrug  
sie 103. Die Zahl der beschäftigten Arbeiter w ar 
1924 bei 33000  um annähernd 10000 Mann kleiner 
als  1913, nachdem sie in 1923 allerdings noch 
47000  Mann, in 1922 soga r  51000  Mann betragen 
hatte. Als R ohstoff  bei der  S tah lerzeugung dient in

Z a h l e n t a f e l  16. Flußeisen und Flußstahlwerke 
Deutschlands 1913 — 1924.

11P « r Verbrauch an Oesamt­
0) x "  c erzeugung

■2 'C Roheisen an Roh­
Jahr X -+~> 

ca qj 
N  CQ

3 n ’35 o k. (/)ZJ 'S> CJ l~
insges.

davon aus Schrot blöcken und 
Stahlform-

u. “ I x “ dem Inland guß
<D

•a t l t t

1913 106 42118 13 327 205 13 282 338 5 578 922 17147 360
1914 106 36 766 10 492 160 10 456 760 4 600 689 13 710 498
1915 104 36 947 8 915 720 8 855 065 4 532 573 12 010 020
1916 112 43 703 10151997 9 996 925 5 630 03S 14 240 062
1917 112 51 168 9 868 591 9 8 1 9 3 1 6 5 897 107 14 321 923
1918 108 48 328 7 804 798 7 766 517 5 252 269 11 829 589
1919 99 43 229 4 207 337 4122  445 3 387 262 6 877 398
1920 102 47 1S6 4 999 488 4 976 675 4 217 978 8 362 976
1921 107 50 513 6 204 126 6 121 232 4 827 105 9 942 512
1922 101 50 964 7 159 694 71 28155 5 235 410 11 208 575
1923 103 47 385 3 738 875 3 724 016 31 3 0  877 6 208177
1924 103 32 590 6 371 582 6 347 047 4 278 065 9 703 284

erster  Linie Roheisen, die daneben zur V erwendung 
komm enden Eisenerzmengen sind nur  gering. D a­
gegen kam schon f rühe r  Schrot eine sehr  erhebliche 
Bedeutung  zu, die im Laufe der Jahre  noch gewachsen 
ist. 1913 machte an dem Einsatz der  Stahlöfen an 
Roheisen und Schrot letzterer 29,51 o/o aus, dagegen 
w ar  sein Anteil 1924 auf 40,17 o/o gestiegen. Ober 
den S tandort  der  S tah lerzeugung nach W irtscha fts ­

gebieten ist bereits in Zahlentafel 8 und in Schaubild 3 
näheres berichtet.

W ährend  die S tahlerzeugung, vor allem jedoch die, 
Roheisenherste llung, durch den K riegsausgang stark 
in M itleidenschaft gezogen worden sind, da die be ­
treffenden W e rk e  sich zum großen  Teil in den in Ver­
lust geratenen Gebieten befinden, ist die G i e ß e r e i ­
industrie weit weniger davon betroffen worden. Sic 
zählte 1913, wie Zahlentafel 17 ersehen läßt, 1574

Z a h l e n t a f e l  17. Gießereien Deutschlands 1913 1924.

Jahr

1913
1914
1915
1916
1917
1918
1919
1920
1921
1922
1923
1924

Bc-
trie-
bene
Wer­

ke

1574
1600
1404
1439
1474
1469
1467
1508
1559 
1551 
1516
1560

Berufs-
genossen­
schaftlich

versicherte
Personen

154 300 
131 015 
118 596
122 237 
139 195
123 930 
134 660 
149 052
155 938 
179 656 
161 836 
141 582

Verbrauch an 
Roheisen

davon aus Schrot insges.  deminland
t  t t

2 755 876 
2 186326  
2 016 553 
1 886 978 
1 917478  
1 458 848 
1 243 708 
1 339 738 
1 452 880 
1 878 843 
1 298 622 
1 421 905

2 683 692 
2 131 196 
1 948 806 
1 850 487 
1 892 149 
1 441051 
1 186 966 
1 277 118 
1 367 810 
1 680 455 
1 128 230 
1 239 602

893 586 
718 842 
873 044 
978 864 

1320 935 
1 118 372 

796 029 
913 648 
866 844 

1 060 670 
758 962 
780 852

Oesamt-
Jahres­

erzeugung

t

3 344 215 
2 627 863 
2 578 868 
2 474 647 
2 815 292 
2 242 722 
1 804 359
1 987 229
2 033 556 
2 564 424 
1 780861  
1 922 993

Betriebe, 1924 1560. Die Zahl der beschäftigten Ar­
beiter belief sich fü r  dieselben Jahre  auf 154000 und 
142000. Sehr erheblich ist aber der  R ückgang der 
Erzeugung, die sich von 3,3 auf 1,9 Mill. t  senkte. 
Der Verbrauch der  Gießereien an Roheisen überschritt 
1924 bei 1,4 Mill. t  den des V orjah rs  um 123000 t, 
gegen 1913 w ar  er um 1,3 Mill. t  kleiner. An Schrot 
wurden 1924 bei 781 000 t  113000 t w eniger  ver­
braucht als im letzten Vorkriegsjahr. Die Gießereien 
sind über das ganze Land verstreut, wenn auch eine 
w eitgehende Anlehnung ah die Schwerindustrie un ­
verkennbar ist ;  so befanden sich von den 1560 Be­
trieben, die 1924 in P reußen  gezählt wurden, 436 in 
Rheinland (ohne  Saarbezirk) und W estfalen , 87 in 
Schlesien. Von den außerpreußischen  Staaten weist 
Sachsen mit 187 die g rößte  Zahl von Gießereien auf, 
Bayern hatte 112, Baden 56, W ürt tem berg  53, T h ü ­
ringen 51 Gießereien.

Stark in R ückgang befinden sich die S c h w e i ß ­
e i s e n -  und P u d d e l w e r k e ,  über die nachstehend 
einige Angaben folgen.

Z a h l e n t a f e l  18. Schweißeisen-und Puddelwerke 
Deutschlands 1 9 1 3 — 1924.

Jahr
Zahl
der

Betriebe

Berufsgenossen-
schaftlich

versicherte
Personen

Verbrauch an 
Roheisen Schrot 

t t

Jahres­
erzeugung an 
Schwei Beisen 

t

1913 31 269S 222 680 19 172 212 203
1914 26 1709 133 181 15 762 129 144
1915 24 1236 100 396 11 202 98 704
1916 20 1049 92 355 15 428 92 816
1917 20 1279 96 621 24 540 101 516
1918 18 1360 77 781 24 168 84 729
1919 16 1087 41 485 16 504 50 820
1920 15 973 43129 20321 54 003
1921 16 1420 41 331 35 213 65 904
1922 14 1302 36926 40 049 64 830
1923 14 903 19 241 32 592 46 358
1924 13 697 19 323 39 609 47 867

Ihre Zahl ist 1924 bei 13 nicht einmal m ehr 
halb so groß  wie 1913. Gleichzeitig ist die Zahl der  
beschäftigten Personen  (697)  auf ein Viertel zurück­
gegangen . Noch g rö ß e r  ist die A bnahm e der Er-
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zeugung  von Schweißeisen (4 8 0 0 0  t  gegen 212000 t) .  
Die Schweißeisenwerke kommen vornehmlich in Rhein­
land-Westfalen (5) sowie im Siegerland und Nassau (3) vor.

An Zahl der  beschäftig ten  Personen  kommen den 
Gießereien einigermaßen nahe die W a l z w e r k e ,  da ­
gegen zeigen sie eine viel weitergehende Betriebs­
größe. W ä h ren d  bei den G ießereien 1924 auf den

Z a h l e n t a f e l  19. Walzwerke Deutschlands 1913 — 1924.

Zahl Berufs­ Verbrauch an Jahreserzeugung an

Jahr
der
Be­

triebe

genossen­
schaftlich

versicherte

Roh­
blöcken

Fluß- und 
Schweiß­

elsen 
t

Halbzeug Fertig­
erzeugnissen

Personen t t t

1913 174 128 785 16 264 217 3 234 302 2 938 023 13142 S47
1914 173 112 465 13 321 964 2 476 404 2 308 728 10 395 89S
1915 179 102 752 11 423 305 2 331 757 2 121 SSO 8 791 096
1916 183 122 229 13 688 041 3 070 964 2 670 867 10 476 527
1917 188 142 849 13 384 333 3 196 609 2 878 048 10 257 770
1918 174 131 423 11 174 003 2 539454 2 028 443 8 775 049
1919 162 107212 6 658422 1 405 914 1 132 257 5 230 286
1920 166 119617 8 000 759 1 720 511 1 451 776 6 303 962
1921 164 131 121 9 775 483 1 733 757 1 617 229 7 531 146
1922 158 132 688 10698714 2 150 601 1 751 079 8 581 486
1923 158 118 608 6 065 374 1 180 672 952 542 4 783 370
1924 162 90 830 9 305 174 I 907 289 1 790 014 7 267 828

1924 gegen 1913 um 3 9 ,0 7 o/o zu rückgegangen ; in 
Fertigerzeugnissen w ar der  Abfall noch etwas größer  
( -  44,70 °/o). Einzelheiten sind aus der  Zahlentafe l 19 
zu entnehmen.

U nter  den Fertigerzeugnissen  nim mt Stabeisen 
usw. die erste Stelle ein, 1913 entfielen d a ra u f  31,34°/o 
der  G esam terzeugung, 1924 31,03 <>/o. Den nächst­
wichtigen Posten stellt E isenbahnoberbauzeug  d a r  mit 
17,73 und 14,37 «/o, h iernach kommen T rä g e r  mit 
10,25 und 6,31 o/o, G robbleche mit 9,97 und 10,11 o/o, 
Feinbleche mit 6,62 und 8,51 o/0. F ü r  weiteres sei auf 
die Zahlentafel 20 und die zugehörige  A bbildung  ver­
wiesen.

einzelnen Betrieb n u r  91 beschäftig te  P ersonen  en t ­
fielen, w ar die entsprechende Zahl für  die W a lz ­
werke 561. Die Jahreserzeugung, die sich in H albzeug  
zum Verkauf und F ertigerzeugnisse  teilt, ist in ersterm

Abb. 5. Anteil der Walzwerksfertigerzeugnisse  
an der Oesamtgewinnung.

Z a h l e n t a f e l  20. Gliederung der Walzwerksfertigerzeugnisse in den Jahren 1 9 1 3 - 1 9 2 4 .

1913

t

1918

t

1919

t

1920

t

1921

t

1922

t

1923

t

1924

t

Von der 
Oesarot- 

gewinnung
1913 1924
X  i %

Eisenbahnoberbauzeug  
(Schienen, Schwellen, La­
schen, Unterlagsplatten und 
Kleineisenzeug) . . . . 2 330 430 820 550 527 168 665 557 1 097 256 1 187 957 662 961 1 044 151 17,73 14,37

Rollendes Eisenbahnmaterial  
(Achsen, Räder usw.) . . 372 193 232 438 275 023 285 452 338 335 326515 175 271 196179 2,83 2,70

Träger (Formeisen von 80 mm 
und d a r ü b e r ) ....................... 1 347 462 375 001 325 454 391 298 590 431 586 921 339 832 458 665 10,25 6,31

Stabeisen und Formeisen unter 
80 mm, Universaleisen . . 4 119046 3 471 164 1 940 471 2 346 997 2 485 311 2 836 817 1 629 769 2 255 418 31,34 31,03

B a n d e i s e n .................................. 383 029 319863 205 212 223 070 241 232 335 409 191 325 315 131 2,91 4,34
W a l z d r a h t .................................. 1 090 823 670 742 450 676 546111 620 861 867 380 440 229 913 989 8,30 12,58
Grobbleche (Bleche und Plat­

ten von 5 mm und darüber) 1 310 876 693 702 549 063 726 074 941 769 908 118 489 216 734 817 9,97 10,11
8,51Feinbleche (unter5 mm Stärke) 870 372 674 898 503 668 559 643 556 989 688 490 454 707 618 663 6,62

W e i ß b l e c h .................................. 83 074 27 286 20 286 31 527 56 205 71 052 39 347 84 821 0,63 1,17
R ö h r e n ........................................ 691 711 370 222 226 088 305 518 357 325 476 665 190 642 435 638 5,26 5,99
S c h m i e d e s t ü c k e ....................... 212 086 377 899 121 270 147 397 144 079 187 135 109 653 137 959 1,61 1,90
Andere Fertigerzeugnisse . . 331 745 741 284 85 907 75 318 101 353 109 027 60 418 72 397 2,52 1,00

(S c h lu ß  f.)

U M S C H A U.
Die Anwendung des Venverferbildes in der Praxis.

Von Dr. J. D e n n  e r ,  Herdorf.

Die Bedeutung des Verwerferbildes1 für die Erklärung  
von Störungen im Siegerländer Bergbau soll an einem Bei­
spiel erläutert 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. H e n k e ,  dem Leiter der geologischen  
Beratungsstelle der Siegerländer Bergbauhilfskasse, aus­
geführt worden sind2 und über die an anderer Stelle aus­

i H e n k e :  Deutung von Verwerfungen und Darstellung von Profilen,
Glückauf 1923, S. 625.

3 H e n k e :  Tätigkeitsbericht der geologischen Beratungsstelle der Sieger­
länder Bergbauhilfskasse, 1925.

führlicher berichtet werden soll, hatte sich u. a. die Auf- 
gäbe ergeben, die Natur einer bedeutenden, in Stunde 5 
streichenden und mit 75° nach Süden einfallenden Kluft 
zu deuten und die Störung auszurichten, welche die Gang- 
mittel in voller Mächtigkeit abschneidet und verwirft.

Die Beschreibung wird sich auf die Hervorhebung der 
wesentl ichsten Punkte beschränken. Die Abbildungen geben 
die wirklichen Verhältnisse absichtlich stark v e r e in f a c h t  

wieder, damit ein möglichst klares und übersichtliches 
geometrisches Bild entsteht. Die auf der Grube vorhandenen 
Unregelmäßigkeiten in der Gangmächtigkeit, im Einfallen 
der Gangspalte usw. sind weggelassen worden; der Berg­
mann muß sie natürlich von Fall zu Fall beachten, weil 
sie die Arbeiten und Untersuchungen in nicht geringem  
Maße beeinflussen können.
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An der erwähnten Kluft, der man den Namen Mahl- 
scheid-Oeschiebesprung gegeben hat, werden im Süden 
(Liegenden der Störung) das Gangmittel Leopoldszeche I 
(L,) sow ie  das Mittel Leopoldszechc 11 (L») der Grube 
San Fernando und im Norden (Hangenden der Störung)  
das Gangmittel Centrum (C,) der Nachbargrube Zufällig­
glück abgeschnitten (Abb. 1). Schon früher hatte man

Abb. 1. Gangverhältnisse der Gruben Zufälligglück 
und San Fernando.

aus Beobachtungen in den Grubenaufschlüssen, aus 
den Grubenrissen und aus dem Vergleich mit ähnlich 
liegenden Fällen in ändern Gruben des Siegcrlandes 
den Schluß gezogen ,  daß das Gangmittel Ct zu den 
Gängen Lj und L2 in naher Beziehung steht. Die  
Frage war nur, ob cs als Fortsetzung von Leopolds­
zeche 1 oder 11 anzusprechen sei,  und wo man im 
ersten Falle das zweite Gangstück zu suchen hätte. Dies 
mußte sich aus der Natur der Störung ergeben, für die 
zwei Möglichkeiten Vorlagen. Entweder konnte es sich 
um ein Normalgcschiebe B o r n h a r d t s 1 handeln oder um 
eine Überschiebung im Sinne Q u i r i n g s 2. Wenn das G ang­
mittel Centrum die Fortsetzung von Leopoldszeche 1 war, 
mußte beim Vorliegen einer seitlichen Bewegung die Fort­
setzung von Leopoldszeche II noch zu finden sein. Lag 
dagegen eine Überschiebung vor, so konnte das Gangmittel 
Centruin nur die überschobene Fortsetzung der beiden 
Mittel Leopoldszeche 1 und II sein, deren Vereinigung zu 
einem Mittei auf der Grube San Fernando ungefähr auf 
der 800-m-Sohle zu suchen war. Es mußte sich also um 
eine gewaltige  Überschiebung 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 mußten bei der Größe der Über­
schiebung über die heutige Oberfläche hinaus überschoben 
worden und nachträglich der Erosion zum Opfer gefallen 
sein. Mit den Gangmitteln ist natürlich auch das N eben­
gestein in gleicher Weise verworfen oder iiberschoben 
worden.

Zur Klärung dieser Fragen wurde zuerst das Ver- 
werferbild, d. h. der Flachriß des Verwerters, der auf der 
Verwerfungsebene als Bildebene die hangende und liegende  
Kreuzungsfläche der Lagerstätte mit der Störung wieder­
gibt3, zwischen den Gruben Zufälligglück und San Fernando 
nach den markscheiderischen Sohlenrissen gezeichnet  
(Abb. 2). Die Durcharbeitung dieses Verwerferbildes be­
stärkte Henke und mich in der Auffassung, daß beide Mittel 
identisch seien. Zur Beweisführung, bei der etwa auf­
tretende Bergekeile , Störungszonen und sonstige auf­
fallende iMerkmale und Erscheinungen gute  Dienste tun 
können, wurden zwei besonders ausgeprägte Stellen 
herausgegriffen, an denen ein kleines Trum von der 
Hauptspalte abzweigt  (P0 und P[ in Abb. 2). Hatten die 
beiden Punkte P0 und Pj ursprünglich zusammengehört, so

> B o r n h a r d t :  Über die Oangverhällnisse des Siegerlandes und seiner 
Umgebung, Archiv f. Lagerstättenforschung 1912, H. 8, S. 133.

, Q u i r i n g :  Beiträge zur Oeologie des Siegcrlandes II. Wirkungsweise 
und Entstehung der Rechts- und Linksverwerfer der Oänge, Jahrb. Oeol. 
Landesanst. 1921, Bd. 42, S. 27.

* Olückauf 1923, S. 626.

war die Möglichkeit einer Überschiebung von vornherein 
ausgeschaltet, denn es konnte nur eine Verstellung der 
Gangstücke durch seitlich erfolgte Bewegung vorliegen, 
und zwar nach dem Verwerferbild seitlich abwärts.  Außer­
dem mußten die Erscheinungen an der Kluft selbst auf 
diesen Bewegungsvorgang hinweisen. In der Tat wurden 
in sämtlichen noch befahrbaren Aufschlüssen an der Kluft 
um 15° gegen Westen abwärts geneigte Rutschstreifen auf­
gefunden, nicht nur auf der Gangmassc selbst, sondern  
auch ain Nebengestein. Eine etwaige nachträgliche Ent­
stehung dieser Rutschstreifen durch Auswirkung anderer 
Störungsbewegungen ist ausgeschlossen.

Aus dieser Beobachtung, daß das Gangmittel Centrum 
die Fortsetzung des Gangmittels Lcopoldszeche 1 infolge 
seitlicher Abwärtsbewegung sei, ist dann die Folgerung  
gezogen worden, daß die Fortsetzung des Gangmittels  
Leopoldszeche II ebenfalls in westlicher Verstellung zu 
finden, d. h. P2 P3 P, P0 sein müsse.

O

lu srfl rauhflaserige j  ^  s
tus H  mildgebanderte )

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

Die Störungsbewegung setzt sich aus einer Horizontal-  
und einer Vertikalkomponentc zusammen. Für die Praxis 
ist nur die Horizontalkomponente maßgebend, deren Größe  
x sich aus dem Verwerferbild ablesen läßt. Sie ergibt sich 
aus der Projektion von P 2 auf die Horizontale durch P3, 
und zwar ist x  die Länge dieser Horizontalen nach Abzug  
der kleinen Strecke y, die aus der Funktion des Fallwinkels  
von L2 zu  errechnen ist (Abb. 2). Das gesuchte G ang­
stück muß also auf allen Sohlen von dem Gang Leopolds­
zeche II aus in einer westlichen Verstellung von x  Metern 
angetroffen werden, wenn die obige Annahme richtig ist.

Da die Ergebnisse aus dem Verwerferbild mit den 
frühem Versuchsarbeiten, die zu keinem Ergebnis geführt  
hatten, nicht in Einklang zu bringen waren, mußte die 
Klärung an Hand der Untersuchung des Nebengesteins ver­
sucht werden.

Bei der Kartierung der einzelnen Sohlen ließ sich auf  
der 4. Tiefbausohle und tiefer ein Horizont ausscheiden, 
der sich durch die rauhflaserige Ausbildung des Gesteins  
und die Fauna von den übrigen Schichten unterschied 
(Abb. 2). Handelte es sich um die vermutete Störungsart, so  
mußten im Hangenden der Störung nach dem Verwerfer­
bild mildgebänderte Herdorfer Schichten ( tu sH ) und nicht 
rauhflaserige Schichten (tus rfl) auftreten, und zwar die­
jenigen mildgebänderten Herdorfer Schichten, die im 
Schichtenprofii den um x Meter weiter im Hangenden  
auftretenden Schichten entsprechen. Das gesuchte  G ang­
stück 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 G ang nunmehr auf der 6. Sohle als der geeignetsten  
ausgerichtet, weil dort festzustellen war, ob im Hangenden  
der Kluft Rauhflaserschichten oder mildgebänderte Her-  
dorfer Schichten lagen. Die Auffindung der letztgenannten  
bestätigte die Richtigkeit der Annahme aus dem Ver-  
werferbild. Jetzt konnte auch die bei den weitern Arbeiten 
einzuschlagende Richtung angegeben werden. Wären die 
rauhflaserigen Schichten angetroffen worden, so  hätten die 
Verhältnisse anders aufgefaßt und ausgewertet werden  
müssen. Das Gangstück wurde denn auch in einer horizon­
talen Verstellung von 235 m nach Westen, die dem berech­
neten Wert für x  bis auf eine Genauigkeit von 5 m ent­
sprach, an der angegebenen Stelle in durchaus edler Be ­
schaffenheit und Mächtigkeit angefahren (Abb. 3).

Der Nam e Mahlscheid-Geschiebesprung für die Störung  
ist in Anlehnung an W. E. S c h m i d t  gewählt  worden1, der 
bei der Bearbeitung der Grube Kunst die große Störung  
dort als Geschiebesprung bezeichnet hat. Er versteht 
darunter eine Störung, bei der neben senkrechter Abwärts­
bew egung der Hangendscholle  eine seitliche Verschiebung  
der südlichen Scholle nach Westen erfolgt, wie bei den 
Normalgeschieben.

Die Brauchbarkeit des Verwerferbildes für die Praxis 
ist durch das angeführte Beispiel aufs neue einwandfrei  
bestätigt worden.

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

In seinem Aufsatz »Die Aufbereitung der Trümmer-, 
Bohn- und Oolitherze«* hat Professor Dr.-Ing. S p a c k e i e r  
über ein Tränkverfahren zur Aufschließung von Eisenerzen 
und über die Anwendung auf bayerische Doggererze  be ­
richtet. Diesem letzten Teil seiner Ausführungen will ich 
einige Erläuterungen hinzufügen, insoweit er sich nämlich 
auf meinen Bericht über die Aufbereitung fränkischer 
Doggererze bezieht, den ich im Erzausschuß des Vereins  
deutscher Eisenhüttenleute am 23. Sept. 1924 erstattet habe. 
Ohne diese Erläuterungen könnten die Ergebnisse der 
Pegnitzer Doggererzaufbereitung in der Beleuchtung des  
obengenannten Aufsatzes falsch eingeschätzt werden, was  
sow ohl  im Interesse der in Pegnitz erstmalig im Betriebe 
angewandten reduzierenden Röstung als auch im Hinblick 
auf die allgemeine Entwicklung der Eisenerzaufbereitung  
vermieden werden muß.

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

i Jahrb. Qeol Landesanst. 1921, Tätigkeitsber. S. 15.
* Glückauf 1925, S. 1521.

Konzentrat vergleichend gegenübergestellt  werden mit 
47,9o/o Fe und 76,4o/0 Ausbringen. Ein solcher Vergleich 
wäre unzulässig, um so  mehr, als in meinem Bericht vor 
dem Erzausschuß die Pegnitzer Zahlen ausdrücklich als 
Ergebnisse eines mangelhaft arbeitenden Betriebes be­
zeichnet worden sind; auch hier läßt sich nur Gleichartiges 
miteinander vergleichen, also Laboratoriumsergebnis nur 
mit Laboratoriumsergebnis.  Die für Pegnitz maßgebenden  
Laboratoriumsergebnisse waren aber, wie in meinem Bericht 
ebenfalls angeführt worden ist, Konzentrate bis 53o/o Fe 
bei 88- 9 0 0/0 Ausbringen (die besten Zahlen waren sogar  
540/0 Fe und 9 2 o/o Ausbringen). Es ist von mir auch aus­
drücklich darauf hingewiesen worden, daß das im Pegnitzer  
Betriebe erzeugte verhältnismäßig arme Konzentrat von 
durchschnittlich 48o/o Fe lediglich eine Folge  der mangel­
haften Durchröstung des Roherzes war, und diese wieder  
eine Folge  des unregelmäßigen Ganges des Schnabelofens 
und der viel zu geringen Abmessungen der Rösttrommel. 
Auch das geringe Ausbringen ist diesen beiden durch die 
Bauart und die Abmessungen der Röstöfen bedingten 
Ursachen zuzuschreiben. Denn die mangelhafte Röstung 
mußte, wie leicht cinzusehen ist, dazu führen, daß man 
die Magnete kräftig erregte, um den Abfall nicht zu eisen- 
reich werden zu lassen, was sich mit der Erzielung eine? 
hochhaltigen Konzentrates nicht vereinigen läßt.

Eine nur oberflächliche Anröstung der Erze, wie sie 
Spackeier als günstig  für die Magnetscheidung bezeichnet, 
kann ich nicht gutheißen. Nur das voll durchgeröstete 
Erz, in dem alles Eisen in die Form F e 30 4 übergeführt 
worden ist, liefert ein wirklich gut scheidungsfähiges  
Haufwerk, wie es sow oh l  die Laboratoriumsergebnisse als 
auch der Betrieb in bessern Zeitabschnitten g eze ig t  haben. 
In diesem Falle trennen sich die Körner im magnetischen  
Felde lediglich nach ihrem Gewichtsanteil  an unmagneti­
schem Rückstand, Quarz und Tonerde. Bei nur oberfläch­
licher Röstung dagegen werden Halbkorn und gutes Koni 
infolge der gleichstarken Magnetisierungskraft ihrer in 
beiden Fällen aus Eisenerz bestehenden Oberschicht oft 
denselben W e g  gehen. Eingehende Laboratoriumsversuche  
in dieser Richtung würden hier wertvolles Material für 
die Beurteilung liefern.

Der oben hervorgehobene Fehler der viel zu kurzen 
Rösttrommel mit ihrem sehr geringen Fassungsvermögen  
ohne die M öglichkeit der Wärmeausnutzung sow ie  das 
Fehlen eines zweckm äßigen Wärmeaustausches besonders  
am Sclinabelofen verursachte auch in erster Linie den 
großen Brennstoffverbrauch von 125 kg  Kohle je t Roher/  
statt nur 70 kg. Auch dieser Punkt ist in meinem Bericht 
klar hervorgehoben, und es ist begründet worden, daß hei 
einem Neubau der Pegnitzer Röstanlage der ‘Brennstoff­
verbrauch nicht über 70 kg  hinausgehen würde. Leider 
bringt Spackeler die Zahl von 125 k g  ohne jeden erklären­
den Zusatz und zieht daraus Schlüsse, so  daß der Leser 
annehmen muß, die Zahl 125 k g  sei als normale Verbrauchs­
zahl zu betrachten.

Die Behauptung, einem auf naßmechanischem Wege  
vorbereiteten und auf dem Ullrich-Scheider gewonnenen  
Doggererz-Konzentrat von 45o/0 Fe entspräche »theoretisch« 
ein geröstetes von 54o/0) führt den Leser zu der irrigen 
Anschauung, dieses Verhältnis sei für Doggererze  fest­
stehend, was aber nur für ganz bestimmte Erze zutrifft. 
Bei Pegnitzer Erzen, auf das die Behauptung angewendet  
wird, entspricht beispielsweise dem ungerösteten Konzentrat 
von 450/0 ein Röstkonzentrat von 49,5-50o.'o. Die Dogger ­
erze werden gemeinhin ohne nähere 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 Glühverlust der bei 105° getrockneten  
Roherzprobe ist rd. 80/0 ; er setzt sich etwa folgendermaßen  
zusammen: 1,5 0/0 organische Substanzen und Kohlensäure 
des Kalks, 4o/0 Hydratwasser der Tonerde und 2,8°/o 
Hydratwasser des Eisenerzes.
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Die Gegenüberstellung von 45 und 5 4 o/o liefert hiernach 
keinen Wertmaßstab für die Güte eines im nassen Ver­
fahren gewonnenen Konzentrates, wie es fälschlicherweise  
aus dem Beiwort theoretisch leicht geschlossen werden 
kann.

Wir haben in Deutschland allen Grund, dafür zu 
arbeiten, daß unsere lnlanderze 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. Mü l l e r ,  
Kauffung (Katzbacli).

Die Verdienste der Erbauer der Pegnitzer Aufbereitung 
um die Ausnutzung der Doggererze glaube ich in meinem  
Aufsatz gebührend hervorgehoben zu haben. Sie haben zum 
ersten Male den Nachweis erbracht, daß die Aufbereitungs­
frage technisch lösbar ist. Anderseits zeigt die Tatsache der 
Betriebseinstellung, daß sich das gewählte  Verfahren heute 
wirtschaftlich nicht durchführen läßt, und daß auf neue 
W ege gesonnen werden muß. Diesem Ziele dienten meine 
Ausführungen, die den Ersatz des Wärmeprozesses  
durch ein Wasserverfahren Vorschlägen. Dabei habe ich 
meinen Versuchsergebnissen die tatsächlich in Pegnitz er­
zielten Ergebnisse gegenübergestcllt.  Ich hielt mich für 
berechtigt dazu, weil ineine magnetischen Scheidungen  
mit Ullrich-Scheidern betriebsmäßiger Ausführung durch­
geführt worden sind. Auch wenn man die in Pegnitz er­
zielten Dauerergebnisse mit 47,9o/o Fe im Konzentrat bei 
76 ,4o/o Ausbringen durch die nur bei gutem Ofengange  
gewonnenen Ergebnisse (48,1 o/o Fe bei 82,4<>/o Ausbringen)  
ersetzt, fällt, wie ich glaube, der wirtschaftliche Vergleich 
zugunsten des Vakuumtränkverfahrens aus. Auch mit 
48,lo/o Fe bleibt das in Pegnitz erzielte Konzentrat hinter 
dem zurück, was man erreichen wollte ( 5 0 - 5 3 0/o).

ln der Frage des Anröstens und Durchröstens schließe  
ich mich dem Müllerschen Wunsche an, daß diese Frage  
einmal durch eingehende wissenschaftliche Versuche geklärt 
werden möge. Bei meinen Versuchen am Magnetscheider  
hat sich ergeben, daß ungeröstete Brauneisenerzkörner mit 
und ohne Quarzkern nicht zu scheiden sind, weshalb ich die 
Abscheidung der quarzhaltigen Körner im Spitzkasten zu 
erzielen versucht habe. Ohne den Wert einer vollständigen  
Durchröstung bestreiten zu wollen, bin ich deshalb der 
Meinung, daß die viel billigere oberflächliche Anröstung 
zu wirtschaftlichem Ergebnis führen muß, weil die voll­
ständige Röstung das Ergebnis nicht wesentlich verbessern 
kann. Die Röstkohlenmenge ist von Müller 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 Müllers über den Roteisengehalt der Erze 
zu sein. Sobald Roteisen in Frage kommt, sind meine  
Umrechnungszahlen für Brauneisen natürlich nicht mehr 
gültig. Meine Beobachtungen weichen aber von denen 
Müllers darin ab. Äußerlich haben die Erze zwar auffallend 
rote Farbe, ebenso wird das Läuterwasser rötlich. In den 
Oolithen selbst habe ich aber bei mikroskopischer Unter­
suchung zahlreicher Proben nichts entdecken können, was  
auf Roteisen hindeutet. Als Roteisen kann daher m. E. 
nur die im Bindemittel kolloid verteilte Eisenmenge vor­
handen sein, auf deren Berücksichtigung ich auf Grund 
ihrer geringen Menge von vornherein verzichtet habe. Der  
von Müller erwähnte hochhaltige Staub mit 4 2 IJ/o Fe kann 
nicht Bindemittel sein, sondern geht offenbar aus der Zer­
trümmerung von Oolithen hervor. Meine Proben stammten  
nicht aus Pegnitz.  Die Frage des Roteisengehaltes der 
Erze betrachte ich daher noch als ungeklärt und empfehle  
ihr Studium den Mineralogen.

Zum Schluß möchte ich erwähnen, daß Müller meine  
auf den Inhalt seines Aufsatzes begründete Annahme, die 
Röstung habe in Pegnitz wesentlich als Vorbereitung der 
schonenden Zerkleinerung (unverletztes Herausschälen der

Oolithe) gedient, nicht erwähnt, was ich als stillschweigende  
Zustimmung auffasse.

Professor Dr.-Ing. G. S p a c k e i e r ,  Breslau.

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

1. Spackeier sagt, die Tatsache der Betriebseinstellung 
von Pegnitz zeige,  daß sich das Pegnitzer Verfahren heute 
wirtschaftlich nicht durchführen lasse und daß deshalb neue  
W ege betreten werden müßten. Er schlägt Ersatz des 
nach seiner Meinung offenbar zu teuern Röstverfahrens 
durch ein naßmechanisches Verfahren vor; damit stellt er 
das Röstverfahren als letzte Ursache der Betriebseinstellung  
hin. Er erwähnt aber dabei nicht, daß in meinem Bericht 
die Stil legung in erster Linie mit den ungeheuern Fracht­
kosten der Erze nach Oberschlesien begründet worden ist, 
und weiterhin vergißt er, zu erwähnen, daß die zu teure  
Wärmewirtschaft der Pegnitzer Aufbereitung lediglich ein 
Fehler der ersten Ausführung war, nicht ein durch das 
Wesen der Röstung an sich bedingter Fehler. Im Bericht 
Lst deshalb gesagt worden, daß sich dieser Fehler in ein­
facher und technisch vollkommener Weise abstellen läßt. 
Bei einer Neugestaltung der Pegnitzer Röstanlage würde  
der Brennstoffverbrauch von 120 auf 70 kg  je t Roherz  
sinken. Die Begründung für 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 Gegenüberstellung seiner Versuchsergebnisse  
und der Pegnitzer Betriebsergebnisse glaubte sich Spackeier 
angesichts des Umstandes berechtigt, daß er die ma­
gnetische Scheidung des Haufwerks in betriebsmäßiger  
Weise durch Ullrich-Scheider vorgenommen habe. In 
meinem Bericht heißt es, daß bei den Vorversuchen für 
Pegnitz die magnetische Scheidung durch Handmagnete  
erfolgt sei;  damit ist Spackelers Stellungnahme begründet.

Diesen ersten Versuchen für Pegnitz folgten dann aller­
dings ausgedehnte weitere Versuche auf der Donnersmarck-  
hütte mit einem Magnetscheider, der besonders dafür ent­
worfen und gebaut worden war, und der dann auch in 
gleicher Ausführung (nur in doppelter Breite) in Pegnitz, 
zur Aufstellung gelangte. Dieser große  Scheider mit stünd­
lich 1-1,5 t Durchgang ergab Konzentrate von 50—5 2 “/o Fe  
bei einem Ausbringen von rd. 90°/o. Die Versuche mit 
diesem großen Scheider führte man mit entsprechend 
großen Materialmengen während längerer Zeit durch. Das  
erforderliche Roherz wurde in großen, liegend eingebauten  
gußeisernen Röhren völlig zu Eisenoxydoxydul geröstet.

Im Pegnitzer Betriebe ergaben sich dann doch die 
bekannten stark abfallenden Zahlen (im Mittel 47 -4So/oF e  
im Konzentrat bei nur 75 -80o/o Ausbringen). Der Grund 
lag, wie im Bericht wiederholt und scharf betont worden  
ist, in der mangelhaften Reduktion der Erze infolge des 
für Doggererze  ungeeigneten Schnabelofens bzw. infolge  
der zu geringen Abmessungen des Drehofens; zum kleinern 
Teil naturgemäß auch darin, daß man Versuchswerte  
niemals in vollem Ausmaß im dauernd und mit großen  
Massen arbeitenden Fabrikationsbetriebe erreichen kann. 
Deshalb wurden auch in Pegnitz von Haus aus nur Kon­
zentrate von 4 9 - 5 2 o/o bei nur etwa 86°/o Ausbringen er­
wartet.

Die Meinung Spackelers, daß das oberflächliche An­
rösten viel billiger sei als das vollständige Durchrösten,  
entbehrt vorläufig noch des Beweises.  Wie hoch berechnet  
Spackeier die Kosten des oberflächlichen Anröstens und 
wie denkt er sich diesen Vorgang im Großbetriebe bei 
großen Erzmassen?

3. Die Annahme Spackelers, die Röstung in Pegnitz  
habe im wesentlichen als Vorbereitung der schonenden
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Zerkleinerung gedient, ist abwegig . Im Bericht ist die 
außerordentliche Wichtigkeit der vollkommenen Röstung  
zu O xydoxydul ausdrücklich und eindringlich als Vor­
bedingung befriedigender Ergebnisse bezeichnet worden.  
Dagegen findet sich an keiner Stelle ein' Wort, das 
Spackelers Annahme rechtfertigt; wäre diese Annahme  
richtig, so wäre der W eg  über den Sehnabelofen unnötig  
gew esen ,  den man gewählt  hatte, um das Erz. »in immer  
gleich bleibender Schichtendicke und in gleichem Zeitmaß« 
durch die Reduktionszone hindurchzuführen. Im ändern 
Falle hätte jeder einfache Röstofen genügt.

Wenn aber das Rösten die Feinzerkleinerung tatsäch­
lich begünstigt — was vielleicht auch der besondern Unter­
suchung wert wäre — , dann um so  besser; bei dieser Unter­
suchung wäre auch vielleicht festzusteljen, welchen Eisen­
gehalt die Bindemasse hat. Einige zertrümmerte Oolithe  
muß man aber ebenso in Kauf nehmen wie einige im 
Vakuumtränkverfahren verbacken gebliebene Oolith-  
gruppen. Einen Einfluß auf den wirtschaftlichen Wert des  
Pegnitzer Verfahrens kann jedoch die Klarstellung der 
Frage, ob im Pegnitzer Staub nur Bindemasse oder auch  
Oolithtrümmcr enthalten sind, in irgendwie nennenswertem  
Ausmaß nicht ausüben. Mü l l e r .

Zum ersten Teil der vorstehenden Ausführungen 
brauche ich nichts mehr hinzuzufügen, da die Meinungen  
genügend geklärt sind. Meine Auffassung, daß sich das 
nasse Tränkverfahren voraussichtlich billiger wird durch­
führen lassen als das warme Röstverfahren, halte ich 
aufrecht.

Zum letzten Absatz der Ziffer 2 und zum Absatz 3 
bemerke ich folgendes. Die  Tatsache, daß die vollständige

Durchröstung in Pegnitz nicht nur der Magnetscheidung,  
sondern auch der schonenden Aufschließung gedient hat, 
was Müller ja auch nicht ganz  abstreitet, stützt sich auf 
meine Erfahrungen bei der Zerkleinerung der Doggererze.  
Bei gewöhnlicher Zerkleinerung der Erze werden die 
Oolithe zu Staub zerschlagen. Das vom Magnetscheider  
verlangte aufgeschlossene und doch körnige Material ist 
nur zu erhalten, wenn die Oolithe bei der Zerkleinerung 
unverletzt bleiben. Dafür, daß die Durchröstung diesem 
Z wecke der schonenden Zerkleinerung dient, spricht die 
Tatsache, daß man die Zerkleinerung vor der Durch­
röstung vornahm; denn es würde sicherlich leichter g e ­
wesen sein, ein zerkleinertes Material völlig abzurösten, 
als die verhältnismäßig dicken Stücke bis in den Kern 
durchzurösten.

Die Frage nach den Kosten der oberflächlichen An­
röstung im Vergleich zur völligen Durchröstung kann ich 
selbstverständlich nicht ohne weiteres beantworten, da 
Versuche darüber fehlen. Die Sachlage ist folgende: In 
Pegnitz wurde das Stückerz. bis in den Kern durchgeröstet, 
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
fläche der Körner zur Erhöhung der Magnetisierbarkeit 
zwecks Vergrößerung der Durchsatzleistung des Magnet­
scheiders anheim. Daß für die Magnetwirkung die Ober­
fläche des Erzkornes das Wichtigste ist, entspricht meinen 
bisherigen Beobachtungen. Daß sich eine nur oberfläch­
liche Anröstung wesentlich billiger stellen muß als eine 
völlige Durchrostung dicker Stücke, scheint mir außer Frage 
zu stehen. S p a c k e i e r .

W I R  T S C H A F T L I C H E S.
Deutschlands Außenhandel in Kohle im April 1926.

Monatsdurchschnitt 
bzw. Monat

Steinkohle 
Einfuhr | Ausfuhr1 

t ! t

K
Einfuhr

t

3ks
Ausfuhr1

t

Preß st 
Einfuhr 

t

sinkohle
Ausfuhr1

t

Braun
Einfuhr

t

kohle
Ausfuhr1

t

P reßbn
Einfuhr

t

unkohle
Ausfuhr1

t

1913 . . . 878 335 2 881 126 49 388 534 285 2 204 191 884 582 223 5029 10 080 71 761
1922 . . . 1 049 866 421 835 24 064 75 682 3 270 3 289 167 971 1185 2 546 34 874
1925 . . . 634 030 1 137 154 5 772 314 658 3 071 66 541 191 271 2762 12 690 66197

1926: Januar. . . 379 644 1 005 440 3 970 431 023 309 88 941 155 902 3745 12 192 95 770
Februar . . 423 726 1 379 351 4 181 406 291 125 134 332 123 328 2412 12 441 75 620
März . . . 428 176 1 178 541 4 556 382 928 145 106172 146 925 1983 8 556 49 210
April . . . 417215 1 156 382 2 493 340 064 65 83 513 153 464 1288 8 298 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 ln Oppeln nach Polen, Deutsch-Österreich, Ungarn, Danzig und Memel an­
geordnet hat, in diesen Zahlen enthalten.

D e u t s c h l a n d s  A u ß e n h a n d e l  i n  K o h l e  n a c h  L ä n d e r n  i m  A p r i l  1926.

April 
1925 1926 

t t

Jan.-/
1925

t

^pril
1926

t

E i n f u h r :  
Steinkohle: 

Saargebiet. . . . 66 820 74 501 372 916 338 050
Poln.-Oberschlesien 398 192 4 047 1 716 694 14 406
Großbritannien . . 270 050 308 280 1 039 675 1 150 725
Niederlande . . . 16 013 13 825 51 071 63 995
Tschecho-Slowakei. 8 621 9 283 31 499 41 383
Elsaß-Lothringen . 8 598 6 092 34 907 27 954
B e lg ie n ....................... 50 — 1 015 499
Frankreich. . . . 1 3S4 1 187 15516 4 946
übrige Länder . . — — • 821 6 803

Koks: zus- 769 728 417 215 3 264 114 1 648 761
Großbritannien . . 1 833 1379 22 855 10 335
Poln.-Oberschlesien 3 4S4 — 15 024 —

übrige Länder . . 674 1 114 879 4S65

Preßsteinkohle: zus' 5991 2 493 38 758 15 200

Poln.-Oberschlesien 2 557 — 20 723 —

übrige Länder . . 1 045 65 3 976 644

zus. 3 602 65 24 699 644

April Jan.-April
1925 1926 1925 1926

t t t l

Braunkohle:
Tschecho-Slowakei. 191 657 153 382 772 042 579 169
übrige Länder . . 451 82 2 276 451

„  zus. 192 108 153 464 774 318 579 620
Preßbraunkohle:

Tschecho-Slowakei. 11 224 8 081 46 380 40 660
übrige Länder . . 1 570 217 3212 827

zus. 12 794 8 298 49 592 41 487
A u s f u h r :

Steinkohle: •
Niederlande . . . 421 635 543 160 2 063 391 2 371 525
Frankreich. . . . 131 259 54 469 596 552 159 602
Tschecho-Slowakei. 78 858 54 481 251 245 275 855
Schweden . . . . 29 330 65 897 115 966 171 518
B e lg ie n ....................... 74 875 60 500 202 594 229 399
Schw eiz ....................... 19811 26 364 92 237 95 317
Jugoslawien . . . , 50 12 033
Ver. Staaten . . . - 1 845 . 118 493
Österreich . . . . 25 063 28 407 109 977 113 106
Dänemark . . . . 17 039 28 397 61 638 73 730
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Ar
1925

t

>ril
1926

t

Jan.-
1925

t

April
1926

t

Finnland . . . . 2 928 60 4916 60
Lettland . . . . 5718 1 338 8 538 9 743
L itauen ....................... — 3 076 29 3S6 21 781
E st la n d ....................... 1 795 3 065
Brasilien . . . . _ 500
Uruguay . . . . 4318 11 433
Portugal . . . . — . 12 532 10144 63 067
Spanien....................... 14 255 9 997 38 696 25 607
G riechenland. . . 4 963 10 866
Algerien . . . . 19 949 20 530 88621 99 307
I t a l i e n ....................... 11 049 143 336 35 096 541 289
Saargebiet . . . . 11329 12 532 52 344 69 318
Poln.-Obcrschlesien 4 329' 394 20 606 1755
Britisch-Mittelmeer. 7 065 5 903 43716 25 971
Argentinien . . . 6 283 40 708 64417 105 404
Niederl.-Indien . . — 1 015 20 577 10 790
D a n z i g ....................... % — 2 255
Luxemburg . . . 3 453 3 043 13781 13 ISS
U n g a r n ....................... 1 090 450 4 998 6873
N orwegen . . . . 3 216 7 358 6 241 12 665
P o l e n ....................... 638 — 6 847 —
Elsaß-Lothringen . 450 12 940 4017 29 576
übrige Länder . . 32 032 6 524 104 063 34617

zus.

K oks:

921 704 1 156 382 4 050 604 4 7 19713

Frankreich . . . . 1 S58 20 491 122 552 90 662
Luxemburg . . . 90 811 132 755 266 379 536 4S6
Schweiz . . . . 17 084 8 470 79 133 67 103
Niederlande . . . 10 554 9210 61 136 55712
Tscliecho-Slowakei. 13 308 10 334 56 853 54 647
Österreich . . . . 13 788 20 607 43 260 99 118
Saargebi et . . . . 1 996 2 475 25 044 10199
Elsaß-Lothringen . 53 752 85 281 109 171 280291
Dänemark . . . . 963 2 475 11 873 19 897
Poln.-Oberschlesien 10 3S4 6S0 27 779 5 263
P o l e n ...................... 1 626 — 9 825 —
B e lg ie n ....................... 3 079 1 658 12317 2 927
I t a l i e n ....................... 2 729 20 271 9 286 73 681
Ver. Staaten . . . 2187 65 907
Argentinien . . . 380 241 2
Lettland . . . . 1 415 4 284
Rumänien . . . . — 160
Australien . . . . — 2 000
Jugoslawien . . . 1515 45 7 809 3 296
C hile ............................ 350 . 800
U n g a r n ....................... 677 610 5 224 2 671
Schweden . . . . 1 301 5810 5 085 152 129
N orwegen . . . . 879 1 083 1 803 1 983
übrige Länder . . 554 13S27 3 750 29 479

zus.

Preßsteinkohle:

227 208 340 064 859 079 1 560 307

Niederlande . . . 32 464 23 063 113216 131 780
Schweiz . . . . 9 612 5 593 28 506 37613
Luxemburg . . . 2 425 3 020 11 533 11 180
Ägypten . . . . — 6 213 1 393 13 436
Griechenland. . . 8 940 . 11 934
B e lg i e n ....................... , 24 265 107 355
Dänemark . . . . — 74S
Italien . . . . . 8 599 22 067
Schweden . . . . - 115 5408 568
Österreich . . . . 34 . 378
Algerien . . . . 2 387 617 5 759 13 620
übrige Länder . . 8 444 3 054 14 338 62 277

Braunkohle: zus- 55 332 83 513 180 153 412 956

Österreich . . . . 2 173 1272 9 537 91S3
übrige Länder . . 276 16 1 142 244

ZUS.
Preßbraunkohle:

2 449 1 288 10 679 9 427

Niederlande . . . 13 346 11 986 48 039 46 635
Schweiz . . . . 9 963 9513 41320 64 264
Dänemark . . . . 8 419 12 165 49 927 62 742
Tschecho-Slowakei. 1 892 8 734

L itauen ....................... . 452 3 390
P o l e n ....................... 4 256 — 23530 —
Saargebi et . . . . 2 868 1450 12 653 15412

April 
1925 | 1926 

t 1 t

Jan.-v
1925

t

\pril
1926

t

Luxemburg . . . 4 090 5 185 20 119 19710
Österreich . . . . 2 381 1 740 10 264 12541
D a n z i g ....................... 1 372 ; 1 028 5 360 6 628
Schweden . . . . 401 ! 35 3 85S 10 722
Memelland . . . 461 437 2 589 3 379
I t a l i e n ....................... 105 198 1 987 4 683
übrige Länder . . 1 254 : 512 5 737 8 352

zus. 48 916 | 46 593 225 383 267 192

Außenhandel Österreichs in Bergwerks- und Hüttenerzeugnissen
im Jahre 1925.

Einfuhr 
1924 1925 

t t

Ausfuhr 
1924 1925 

t t

Steinkohle . . . . 4 522 062 4 223 399 6 504 449
Braunkohle . . . . 841 069 465 987 13 880 21 252
K o k s ............................ 379 658 513 408 19 689 41 343
Preßkohle . . . . 25 499 68 886 117 47
E i s e n e r z ....................... 735 2 079 1 185 17 021
Eisen und Eisen­

verbindungen . . 151 638 138 649 201 023 271 624
davon:
Schrot ....................... 22290 354 10395 30375
Blöcke und Knüppel 5800 8643 10895 12425
B arren ....................... 23587 29486 44470 74651
B lech e ....................... 26381 20846 10748 11083
Eisen- u. Stahldraht 946 879 20206 25011
Röhren ...................... 20427 22853 1595 1613
Schienen . . . . 1424 884 4 476 4 099
Roheisen . . . . 28221 32798 37352 55434

Aluminium u. Alumi­
niumverbindungen 893 721 2414 2 303

Blei und Bleiverbin­
dungen . . . . 6 205 7 034 2 500 3 329

Kupfer und Kupfer­
verbindungen . . 19 864 21 566 12 612 11 943

Nickel und Nickel­
verbindungen . . 2 170 984 2 025 2 329

Zink und Zinkver-
bindungen . . . 5 875 621 2 2532 1 723

Zinn und Zinnver­
bindungen . . . 1 759 1 422 1 612 578

Kohlengewinnung und -ausfuhr Großbritanniens  

im April 1926.
In den ersten 18 Wochen d. J. belief sich die Kohlen­

förderung Großbritanniens auf 93,13 Mill. t. Sie war damit

Z a h l e n t a f e l  1. Entwicklung der wöchentlichen
Kohlenförderung Großbritanniens.

1925 1926

Woche Woche
endigend am 1.1 endigend am 1.1

3. Januar . . 3 920 900 2. Januar . . 4 051 600
10. 5 200 700 9. it ’ * 5 059 500
17. 5 408 900 16. )) * * 5 460 800
24. 5 427 000 23. 11 * * 5 405 300
31. 5 434 200 30. 11 5 497 500

7. Februar. . 5 41S200 6. Februar . 5 414100
14. 5 340 700 13. 11 5 398 800
21. 5 356 900 20. 11 * * 5 417 600
28. 5 270 700 27. )) * * 5 371 700

7. M ärz . . . 5185  700 6. März . . 5 285100
14. 5 250 800 13. 11 * 5 283 100
21. 5 257 900 20. 11 * 5 370 900
28. 5 261 900 27. 11 ' 5 413 900

4. April . . . 5 293 300 3. April . . 4 633 400
11. 4 493 600 10. 11 * 3 696 300
18. ;> • 3 273 300 17. » • • 5 609 000
25. 5 268 100 24. 11 * * 5 660 800

2. Mai . . . 4 948 100 1. M a i . . . 5 096 3001

zus. Jan.-Aprii 91 010 900 zus. Jan -April 93 125 700

i Vorläufige Zahl,
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um 2,11 Mill. t  oder 2,32 o/o größer als in der entsprechenden  
Zeit des Vorjahrs, w o  sie sich auf 01,01 Mill. t stellte.

W ie sich die Brennstoffausfuhr im Monatsdurchschnitt 
der Jahre 1913 und 1921—1925 so w ie  in den ersten vier 
Monaten des laufenden Jahres entwickelt hat, ist aus 
Zahlentafel 2 zu ersehen.

Z a h l e n t a f e l  2. Großbritanniens Kohlennusfuhr 
nach Monaten,

Monat
Kohle Koks Preßkohle

Kolile usw. 
für Dampfer im 
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
März . . 4703 17Ś 127 1378
April . . 4291 82 107 1293

Danach hat sich das Ausfuhrgeschäft durchweg wieder  
verschlechtert. D ie  Ausfuhr an Kohle hat nach verhältnis­
mäßig günstiger Entwicklung im ersten Jahresviertel im 
Berichtsmonat einen beträchtlichen Abfall erfahren. Sie 
sank von 4,70 Mill. t im März auf 4,29 Mill. t im Berichts- 
monat, das ist um 412000 t oder 8 ,76o/o. Noch weit  
empfindlicher ist der Ausfall in der Koksausfuhr. Zwar  
weist diese schon in den ersten drei Monaten des laufenden  
Jahres einen steten Rückgang auf, jedoch ist der Abfall 
von 178000 t im März auf 82000 t im April, das ist um 
mehr als 50°/q, überraschend groß. Die Preßkohlenausfuhr  
ist von 127000 t auf 107000 t zurückgegangen, während  
die Bunkermengen von 1,38 Mill. t im März auf 1,29 Mill. t 
im Berichtsmonat sanken.

Der A u s f u h r w e r t  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.

Z a h l e n t a f e l  3. Kohlenausfuhrpreise 1913, 1925 und 1926 
je 1 .1.

Monat 1913 

£ s d
1925 

£  s d
1926 

£ s d

Januar ........................................ — 13 S 1 1 7 — 18 5
Februar .................................. 13 S 1 0 11 — 18 7
M ä r z ........................................ -  13 10 1 0 9 — 17 10
A p r i l ........................................ — 14 2 1 0 10 — 17 7
M a i ............................................. — 14 2 1 0 7
J u n i .............................................. — 14 3 1 0 2
J u l i .................................................................................... — 14 1 1 0 1
A u g u st ........................................ — 14 — — 19 4
S e p t e m b e r ............................ _  14 _ — 18 9
O k t o b e r .................................. _ _  ] 4 — -  18 4
N o v e m b e r ............................. — 14 1 -  18 5
D e z e m b e r ............................ — 14 1 — 18 5

Für die verschiedenen Kohlensorten wurden in den 
Monaten Februar bis April die folgenden A u s f u h r p r e i s e  
erzielt. -

Z a h l e n t a f e l  4. Ausfuhrpreise in den Monaten 
Februar bis April 1926.

Februar März April
£ s d £ s d £ s d

Feinkohle . . . ___ 11 6 ___ 11 2 __ 11 3
Nußkohle . . . 1 5 9 1 3 1 1 1 1
Förderkohle . . . — 15 7 — 15 9 — 15 9
Stückkohle . . . 1 — 8 1 : --- 5 1 __ 4
Anthrazi t . . . . 1 13 9 1 9 4 1 7 6
Kesselkohle . . . — 17 5 ___ 17 3 ___ 17 ___

Ga s ko h l e . . . . — 16 2 — 16 5 __ 16 4
Hausbrand . . , 1 1 8 1 1 4 1 1 8
übrige Sorten . . — 14 11 — 14 7 — 14 11

W ie sich die Kohlenausfuhr in der Berichtszeit auf 
die einzelnen Länder verteilt, geht  aus der Zahlentafel 5 
hervor.

Z a h l e n t a f e l  5. Kohlenausfuhr nach Ländern.

Bestimmungs­
land

April 

1925 ¡1926

Januar—April 

1913 1925 j 1926

±  1926 gegen  

1913 1925

Ägypten . . 192 250 1092
n 100C 

699
1. t

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
Dänemark . . 216 272 1053 929 980 -  73 + 51
Deutschland 33S 287 26S2 1269 1338 - 1 3 4 4 + 69
Finnland . . 24 41 — 40 67 + 27
Frankreich 955 732 4352 4060 3289 - 1 0 6 3 771
Französisch- 

Westafrika . 11 12 58 32 47 -  11 + 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
Ka n a d a . . . 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
Rußland . . 4 — 792 4 4 -  78S
Schweden . . 169 163 1323 60S 5S2 -  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 Länder 191 157 1071 760 754 -  317 - 6

zus. Kohle 4360 4291 23590U7462 17481 - 6 1 0 9 4- 19
Gaskoks . . 26 26

}• 353
1S4 363 } +  370 4- 179

metall, Koks . 86 56 423 360 — 63

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

insges. 4569 44S0 24634 IS460 18609 - 6 0 2 5 4- 149

Kohle usw. für 
Dampfer im 
ausw. Handel 1336 1293 6747 55S9 5259 - 1 4 8 8 _ 330

Wert der G e ­
samtausfuhr .

in 1000 £ 
■4S00 ;396S | 17026 19669 17003 -  23 - 2 6 6 6

Insgesamt gelangten in deii ersten vier Monaten d. J. 
17,48 Mill. t Kohle, das ist e twa ebensoviel w ie  in der 
gleichen Zeit des Vorjahrs (17,46 Mill. t), zur Ausfuhr. 
Gegenüber 1913 ist das ein Ausfall von 6,11 Mill. t, der 
sich mit mehr oder weniger großen M engen auf fast 
sämtliche Empfangsländer verteilt. Lediglich Griechenland  
verzeichnet um 14000 t höhere Bezüge  als im letzten 
Friedensjahr. Die größten Rückgänge entfallen auf 
Deutschland ( - 1 , 3 4  Mill. t ) ,  Frankreich ( - 1 ,0 6  Mill. t), 
Rußland (—788000 t) , Schweden (—741000 t) ,  Italien 
(—557000 t) und Argentinien ( - 3 4 5 0 0 0  t). Aber auch die 
meisten übrigen Empfangsländer verzeichnen prozentual  
außerordentlich hohe Verminderungen ihrer Bezüge. Sind 
auch die Ausfuhrmengen in den Monaten Januar bis April 
der letzten beiden Jahre gleich hoch, so  haben unter 
den Empfangsiändern doch wesentliche Verschiebungen  
stattgefunden. Starken Rückgängen im Bezüge Frankreichs 
( - 7 7 1 0 0 0  t) und Belgiens (--461000 t) stehen eine Reihe  
Erhöhungen bei ändern Ländern gegenüber, unter denen 
vor allem die durch den Anthrazitarbeiterausstand be­
dingten M ehrempfänge der Ver. Staaten ( + 3 8 6 0 0 0  t) zu
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nennen sind. Ferner erhielten nennenswerte Mehrmengen  
Italien ( ¡ -2 3 8 0 0 0  t), Ägypten (-[- 167000 t) und Brasilien 
(-!- 163000 t). Die Koksausfuhr ist mit 723000 t gegenüber  
1913 um 370000 t, gegenüber 1925 um 116000 t gestiegen.  
Die letztgenannte Steigerung entfällt jedoch nur auf Gas­
koks; die Ausfuhr an metallurgischem Koks hat sich'um  
63000 t verringert. Der Auslandsabsatz an Preßkohle  
betrug 405000 t, er blieb hinter dem des letzten Friedens­
jahrs um 286000 t zurück, während er die vorjährige 
Versandmenge um 14000 t überstieg. Gebunkert wurden  
in den ersten vier Monaten d. J. 5,26 Mill. t, das sind 
330000 t weniger als in der gleichen vorjährigen Zeit und 
1,49 Mill. t weniger als 1913. Der Wert der Gesamtausfulir  
ermäßigte sich von 19,67 Mill. £  1925 auf 17,00 Mill. .fi­
rn der Berichtszeit.

Ober den Empfang der beiden Hauptbezugsländer an 
englischer Kohle, Deutschland und Frankreich, bietet die 
Zahlentafel 6 für die einzelnen Monate der Berichts/.eit 
weitere Angaben.

Sowohl Deutschlands als auch Frankreichs Bezüge  
haben im Bcrichtsmonat abgenommeu. Deutschland ver-

Z a h l e n t a f e l  6. Ausfuhr englischer Kohle 

nach Deutschland und Frankreich.

Deutschland Frankreich
Monat Menge Wert Menge Wert

1.1 £ 1. t £

Durchschnitt 1913 . 746 027 443 978 1 064 659 672 S38
1922 . 695 467 707 708 1 131 618 1 310 481
1923 . 1 233 853 1568 005 1 568 863 1 926 472
1924 . 568 673 606 502 1 21 1 237 1 401 003
1925 . 347 061 269 637 852 883 843 174

1926: Januar. . . 317 025 230 754 797 746 654 667
Februar . . 317 242 227 311 864 200 701 417
März . . . 416 664 287 463 894 409 713 556
April . . . 287 325 204 383 732 230 609 186

ringerte seine Kohleneinfuhr aus England von 417000 t 
im März auf 287000 t im April. Damit ist die Einfuhr auf 
ein nur selten erreichtes niedriges Maß zurückgeschraubt 
worden. Auch die französische Einfuhr hat mit 732000 t 
einen außerordentlichen Tiefstand erreicht.

Über-, Neben- und Feierschichten im Ruhrbezirk.

Auf einen angelegten Arbeiter entfielen (berechnet auf 25 Arbeitstage)

Monatsdurchschnitt 
bzw. Monat

Verfahrene
Schichten

insges.

davonÜber- 
u. N eben­
schichten

Feier­
schichten

insges.
Absatz-
mangels

W agen­
mangels

d

betriebs­
technischer

Orönde

avon infol

Ausstände 
der Arbeiter Krankheit

Feierns (ent­
schuldigt 

wie unent­
schuldigt)

ent­
schädigten

Urlaubs

1925 .......................
1926:Januar. . . 

Februar . . 
März . . .

22,46
22,54
21,86
20,98

0,85
1,01
0,75
0,59

3,39
3,47
3,89
4,61

0,78
1,14
1,58
2,26

0,03
0,05
0,14
0,06
0,13

—

1,70
1,56
1,63
1,59

0,33
0,26
0,28
0,22

0,53
0,34
0,34
0,41

Förderung und Verkehrslage im Ruhrbezirk1.

Tag
Kohlen­

förderung

t

Koks­
er­

zeugung

t

Preß-
kohlen-

her-
stellung

t

Wagenstellung
zu den

Zechen, Kokereien und Preß­
kohlenwerken des Ruhrbezirks 
(Wagen auf 101 Ladegewicht 

zurückgefiihrt)

reg " E I

Brei

Duisburg-
Ruhrorter-

(Kipper-
leistung)

t

instoffumsc
in den 
Kanal- 

Zechen- 
H ä f  e n

t

hlag

privaten
Rhein-

t

Gesamt­
brennstoff­

versand
auf dem 

Wasserweg 
aus dem 

Ruhrbezirk 
t

Wasser­
stand 

des Rheines 
bei Caub 
(normal 
2,30 m)

m

Mai 30.
31. 

Juni 1. 
2.
3.!
4.
5.

Sonntag 
384 874 
313 745 
342 347 
127 208 
340012  
356 512

(103 832 
51 668 
54 390 
38 360 
53 606 
56 214

13912
11 393
12 525 
7 354

13 666 
12 038

3 062
25 387 
26115
26 273 
13761
25 722
26 854

—

64 982
69 590
70 185 
72 603 
57 851 
63 965

37 352 
34 805 
34 504

48 477 
37 677

13 099 
10 591
6 042 
5 793

14 473 
10 698

115 433 
114 986 
110 731 
78 396 

120 801 
112 340

2,29
2,57
2,93
3,14
3,28
3,32

zus.
arbeitstägl.

1 864 698 
347 498

358 070 
51 153

70 888 
12 707

147 174
26 683 —

399 176 
66 529

192 815 
38 563

60 696 
10116

652 687 
115 208 .

i Vorläufige Zahlen. 2 Fronleichnam.

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

Monatsdurchschnitt 

bzw. Monat

Wagenstellung  
zu den

Zechen, Kokereien und Prcß- 
kohlemverken des Ruhrbezirks 
(Wagen auf 10 1 Ladegewicht 

zurückgeführt)

rechtzeitig
gestellt gefehlt

Duisburg-
Ruhrorter

Brennstoffumschlag 
in den 
Kanal- 

Zechen-  
H ä f  e n

privaten
Rhein-

(Klpperleislung)' 
t t .

Gesamt­
brennstoff­

versand
auf dem

Wasserweg 
aus dem 

Ruhrbezirk 
t

Wasserstand  
des  

Rheines 
bei Caub
Mitte des 
Monats 

(normal 2,30 ra) 
m

1925  
1926:

Januar . . . . 
Februar . . . .
M ä r z .......................
A p r i l .......................
M a i .......................

616215

613 205 
571 875 
579 S48 
561 653 
620 404

1 141361 680 487 275 410 2 097 259

950266 682 817 230 323 1 863 406
1 236 245 791 666 216 321 2 244 232
1 130 917 734 645 233 133 2 098 695
1 213381 815 096 219 006 2 247 483
1 506 048 944 201 254 801 2 705 050

2,86
2.59
3.59 
2,16 
2,27
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Förderung und Absatz im Rheinisch-Westfälischen Kohlen-Syndikat.

Monats­
CI
so Kohlen­

förderung

• arbeits- 
,ns&es- täglich 

t t

Rechnungsmäßiger
Absatz

arbeits- »“ % msges. 4“ i; i . der 
f  tag >c*> Betei.
t t lifting

Absatz ausschließlich Zechenselbstverbrauch Gesamtabsatz einschl. 
Zechenselbsiverbrauch 
(Koks u. Preßkohle auf 
Kohle zurückgerechn.)

arbeits- insges.  ; täglich

t : t

durch­
schnitt

bzw.
Monat

'S)

J3k»
<

Kohle

arbeits- msges.  täg]ich

t t

Koks

arbeits- 
® ' täglich 
t t

Preßkohle

iarbeits- 
InsSes- täglich 

t t

1925 

1926: 
Jan. . 
Febr. 
März 
April .

25 Vs 8 608 714 341 644 6 02S 051 239 228 57,81 5 30S 364 210 667 1 7C9240 56 194 270 821 10 748 S47S 497 336 476

243/s
24
27
24

8 326 732 341 610
7 985 305 332 721
8 508 841 315 142 
7 691 341 320 473

6 134 236 251 661 57,23 
5 737 903 239 079 54,23 
5 666349 209 865 47,60 
5 453 442 227 227 51,36

5 189 141 212 88S
4 90S 368 204 515
5 020 360 185 939 
4 918 099 204 921

1 724 660 55 634 
1 551 676 55 417 
1 577 940 50 901 
1 397 848: 46595

307 003 
303 9S3 
282 003 
23S164

12 595 
12 666 
10 445 
9 924

S 411 991 345 107 
7 S 13S 74  325 57S 
7 993 645 296 061 
7 530 636 313 777

Der Gesamtabsatz verteilte sich wie folgt:

Auf die Verkaufsbeteiligung in Anrechnung kommender Absatz
Zechen-
seibst-

ver-
brauch

Monats­ Verbrauch für Absatz2 Werks­
durchschnitt

bzw.
Monat

abgesetzte 
Koks- und 

Brikett- 
mengen

eigene 
Ziegeleien 
u. sonstige 

eigene 
Werke

Landabsatz 
für 

Rechnung 
der Zechen

Hausbrand 
für Beamte 

und 
Arbeiter

Vor­
verkäufe

Gegen­
seitig-
keits-

verträge

Absatz für 
Rechnung 

des 
Syndikats

insges.
selbst­

verbrauch ’

t t t t t t t t t t

1925 1 418 978 10 605 110 030 131 149 215 619 7754 4 133 916 6 028 051 1 728 744 720 550
1926: Jan. . 

Febr. . 
März . 
April .

1 607 811 
1 429 181 
1 33S 560 
1 117613

6591
5 330
6 255 
5 834

116 655 
97 09S 

112 766 
75 514

141 018
120 025 
134 6S2 
95 518

60 938 
44 431 
53 739 
65 1S9

3240
2412
1697
1605

4 197 9S3 
4 039 426 
4 01S 650 
4 092169

6 134 236 
5 737 903 
5 666349  
5 453 442

1 553 076 
1 444 S40 
1 642 S70 
1 4SI 764

724 679 
631 131 
6S4 426 
595 430

1 d. i, auf die Verbrauchsbeteiligung in Anrechnung kommender Absatz.
2 Nur Kohle, die abgesetzten Koks- und Preßkohlenmengen sind hierin nicht enthalten, 

hiervon im Jahre 1925 116849 t  (auf Kohle zu ruckgerechnet).
Auf den Hausbrand für Beamte und Arbeiter entfielen

Berliner Preisnotierungen für Metalle 
(in Reichsmark für 100 kg).

E l e k t r o l y t k u p f e r  
(wirebars), prompt, cif. 
Hamburg, Bremen od.
Rotterdam .......................

Originalhütten roh zink,  
Preis im freien Verkehr 

Remelted - Plattenzink 
von handelsüblicher 
Beschaffenheit . . . 

Originalhütten a l u m i ­
n i u m  98/99 % in
Blöcken .......................

dgl. in Walz- oder Draht­
barren 99 °/0 . . . . 

Rein n i  e k e l  9 8 9 9  % . 
A nt  i m o n - Regulus . 
S i l b e r  in Barren, etwa  

900 fe in1 .......................

7. 14. I 21. 
Mai 1926

28.

Brennstoffverkaufspreise des Rheinisch-Westfälischen Kohlen- 
Syndikats.

Mit Wirkung ab 1. Juni 1926 sind die Preise nach­
stehender Sotten wie folgt geändert.

131,50

63.50

58.50

235,—

240,—
3 4 0 , -
130,—

89.50

131,50

63.50

58.50

2 3 5 , -

2 4 0 , -  
340,— 
130,—

Die Preise verstehen sich ab

131,25

6 4 , -

5 9 , -

235,—

240,—
3 4 0 , -
1 2 5 , -

89,25 90,— S9.25
Lager in Deutschland.

131,—

6 4 , -

58,50

2 3 5 , -

240,—
3 4 0 , -
110,—

1. April 
19

Jt!  t

1. Juni
26

J l\\

F e t t k o h l e .............................1 K,
G as-und Gasflammkohle | Nuß 1 und 11 
K o k s g r u s ..........................................................

20,34

6.001

19,84

7,00

Für 1 kg.

* ab 15. 10. 1925.

Bei Hochofenkoks tritt außerdem für diejenigen Ver­
braucher, die im Laufe e ines Monats 100 °/0 der im Durch­
schnitt der Monate März-Mai 1926 bezogenen M engen ab­
nehmen, für 20°/„ dieser Bezüge eine Ermäßigung um 
1 J t  auf 20,45 J t  ein. Obersteigt jedoch die abgehobene  
M enge 100 °/0, dann werden weitere Ermäßigungen gewährt, 
und zwar ist der Tonnenpreis bei einer Abnahme bis 110% 
für die übersteigenden 10 °/0 auf 19 J t  festgesetzt, für die 
nächsten 5°/0 auf IS J t  und bei einer Abnahme von über 
115% auf 17,50 J t  für die diesen Satz übersteigende Menge.

P A  T E N T B E R I C H T .
Gebrauchsmuster-Eintragungen,

bekanntgemacht Im Patentblatt vom 27. Mai 1926.

5 b. 949651. Bruno Matthes und Adolf Stritzker, Watten­
scheid. Rohrvorschubapparat für Preßluftbohrhämmer. 15.4.26.

5 b. 949874. Cubex Maschinenfabrik G. m. b. H., Halle 
(Saale). Vorrichtung zum Putzen von Kohlenflözen u. dgl. 
9. 5. 25.

5 d. 949521. Friedrich Trappe, Saarbrücken, und Willy 
Dierstein, Fürstenhausen (Saar). Sicherheitsvorrichtung für 
seillos gewordene Förderwagen in Bremsbergen. 1 9 .4 .26 .

5d.  949660. Firma F. W. Moll Söhne, Witten. Halter 
für Gesteinstaubschranken. 22. 4. 26.

5 d .  949791 und 949792. D ipl.-Ing. Alois Siebeck, 
Ratingen. T-Stück bzw. Hahn-T-Stück für Rohrleitungen.
17. 4 . 26 .

10a. 949600. Emil Süß, Gelsenkirchen. Schutzaus­
mauerung von Koksofentüren. 5. 5. 26.

10a. 950096 und 950099. Dr. C. Otto & Comp.,  G. m. 
b. H., Dahlhausen (Ruhr). Kokslösch- und Verladeanlage.
3. und 10. 4. 26.

10b. 949431. Paul Engelmann d. Ä , Leipzig-Klein­
zschocher. Brennstoffbrikett aus Abfallstoffen. 12. 4. 26.

20k. 949995. Dominitwerke A.G.,  Grubenlampenwerk,  
Hoppecke (Westf.). Stromverbinder für Schienen elektrischer 
Bahnen, besonders für elektrische Grubenbahnen. 26 .10 .25 .

46 d. 949773. Wilhelm Bartz, Kastrop-Rauxel. Druck­
luft-Wasserabscheider in Rohrform. 30. 3. 26.

81 e. 950144. Gutehoffnungshütte, Aktienverein für 
Bergbau und Hüttenbetrieb, Oberhausen (Rhld.). B ew egungs­
vorrichtung für Bunkerverschlüsse. 19. 7. 23.



1 2 . Juni 1926 G l ü c k a u f 789

87b. 949635. Deutsche PräzisionswerkzeugA.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.

1 a, 37. R. 63762. Wilhelm Rottmann, Bochum. Ver- 
fahren zum Entwässern von Kokskohle vor dem Verkokungs­
prozeß. 18 . 3 . 25 .

5 c, 10. H. 98542. Hans Hahn, Osnabrück. Nach­
giebiger eiserner Grubenstempel. 1 7 .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 Koksöfen; Zus z. Anm. 
C. 34332. 15. 5. 24.

10 a“' 12. ß'. 119154. Arnold Beckers, Köln-Kalk. Ab­
dichtung der Ofenköpfe von Koksöfen; Zus. z. Pat. 3S5366. 
1.4. 25.

10 a, 30. H. 102156. Ludwig Honigmann, Bad Tölz. 
Schichtregler für Drehringtelleröfen; Zus. z. Anm. H. 99253.
3. 6. 25.

13g, 7. M. 88225. Metallbank und Metallurgische Ges.  
A.G., Frankfurt (Main). Verfahren zum Betriebe von Brüden­
verwertungsanlagen. 31. 1. 25.

20a, 12, F. 59599. Firma Fühles & Schulze, Maschinen­
fabrik, München. Drahtseilluftbahn mit auf die Stützen ver­
legten Richtungsänderungen. 14. 8. 25.

20 i, 4. S. 70392. Johann Salzmann und Hermann 
Müller, Horstmar. Kletterweiche für 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 Entfärben von Erd­
öldestillaten. 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.Com plex Ores Recoveties Com ­
pany, Denver (V. St. A.). Überführung sulfidischer Erze in 
Sulfate. 1 . 2 . 22 .

40 a, 7. H. 101259. Dr.-Ing. Alois Helfenstein und Firma 
Helfenstein-Elektro-Ofen G. m. b. H., Wien. Ununterbrochen 
arbeitender Ofen zur Ausführung chemischer, besonders  
metallurgischer Prozesse bei hohen Temperaturen. 21 .3 .25 .  
Österreich 24. 3. 24.

46d, 5. D. 49091. Franz Dvorak, Mähr.-Ostrau-PFivoz. 
Kolben, besonders für Druckluftmotoren. 2. 11. 25.  Tschecho­
slowakei 7. 11. 24.

46d,  5. W. 70671. Wilhelm Wurl, Berlin-Weißensee.  
Preßluft Wasserabscheider. 8. 10. 25.

61a,  19. D. 47113. Dr.-Ing. Alexander Bernhard Dräger, 
Lübeck. Sprengring zur Befestigung der Klarscheibe in dem 
Fenster einer Gasschutzmaske. 27. 1. 25.

78 e, 4. T. 30352. Torgauer Aktien-Gesellschaft vormals 
Adolf Rabitz, Torgau. Verhütung des Abbrennens der Zünd­
schnur. 16. 5. 25.

81 e, 26. D. 474S0. Deutsche Maschinenfabrik A.G., 
Duisburg. Vorrichtung zum Erzielen gleichmäßiger Ge­
schwindigkeiten an Becherwerksketten, Gliederbändern o. dgl.
4. 3. 25.

81 e, 112. J. 25311. Joseph Francis Joy, Franklin (V.St. A.). 
Von endlosen Laufbändern fortbewegte Verlademaschine. 
28. 10. 24.

81 e, 126. M. 85171. Maschinenbau-Anstalt Humboldt, 
Köln-Kalk. Absetzvorrichtung mit Schaufelrad zum Auf­
nehmen des Abraums und mit seitlich liegendem Förder­
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.

87 b, 3. R. 63264 und 63266. Firma Prater 8t Kunze, 
Berlin. Elektropneumatischer Hammer. 2 9 .1 .2 5 .

Deutsche Patente.

10b (7). 428798, vom 27. September 1925. J e a n
A r n o l d  B a d j o u  i n  B r ü s s e l .  Vorrichtung zum Mischen 
von Bindemitteln und staub- oder pulverförmigen 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 Meß- oder Aufgebevorrichtung für das Binde­
mittel, unter einen Trichter zum Einführen der pulver- oder

staubförmigen Brennstoffe, in eine Stellung zur Durch­
führung des Misch- oder Knetvorganges und der Abkühlung 
der Stoffe sow ie  in eine Stellung zum Entleeren der Bottiche 
zwecks Weiterleitung des Gemisches zu den Pressen oder 
Kompressoren. Die Vorrichtungen, die zum Einführen des  
Bindemittels sowie der staub- oder pulverförmigen Brenn­
stoffe in die Bottiche dienen, können mit einem Heizmantel 
versehen sein, der mit unter der Plattform angeordneten 
Heizkammern verbunden ist.

10b (9). 428799, vom 21. August 1924. W i l h e l m  
H a r t m a n n  i n O f f e n b a c h  (Main). Verfahren und Vor­
richtung zum Transport der getrockneten Braunkohle von den 
Trockenöfen unter gleichzeitiger Sichtung nach den verschiedenen 
Korngrößen.

Die Beförderung der Kohle von den Öfen soll durch 
eine vollständig geschlossene, auf der ganzen oder auf einen 
Teil der Länge als Sieb mit nach unten abnehmender Maschen­
weite ausgebildete, mit seitlichen Lufteinströmungsöffnungen  
versehene Schüttelrinne bewirkt werden. Aus der Rinne 
wird der feinste Staub abgesaugt, und die aus der Rinne 
austretenden verschiedenen Korngrößen der Kohle werden  
mit Hilfe von Nachwalzwerken zerkleinert, einer Sichtung 
durch Schüttelsiebe unterworfen und Nachtrocknern oder 
den Brikettpressen zugeführt. Die durch die Sichtung aus­
geschiedenen, zur Brikettierung nicht geeigneten bzw. nicht 
verwendbaren Beslandteile sollen durch eine Förderschnecke 
ausgetragen werden.

20a  (14). 428758, vom 3. Januar 1925. W a l d e m a r  
R h e i n w a l d  i n S u l z b a c h  (Kr. Saarbrücken). Wagen­
fangvorrichtung fü r  Förderwagen.

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 Förderwagenkastens aufgehängt; das Fang­
eisen wird durch ein Seil so  mit der Öse, durch die das 
Kuppelseil des W agens an dem Mitnehmer des Förderseils 
befestigt ist, verbunden, daß es etwa wagrecht liegt. Der 
Haken läßt sich durch einen Stift in seiner Lage am W agen­
kasten sichern. Beim Reißen des Förderseiles oder des  
Kuppelseiles fällt das Fangeisen In die senkrechte Lage 
hinab und greift hinter eine Schwelle des Fördergleises,  
so daß der Wagen zum Stillstand kommt.

21h (16). 428811, vom 17. April 1924. O s c a r  S c a r p a  
i n Tur i n .  Elektrischer Lichtbogenofen. Priorität vom 2. Juni 
1923 beansprucht.

Der Ofen hat eine obere senkrechte Elektrode sowie  
drei Seitenelektroden, die in einer Ebene oder auf einer 
Kegelfläche 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 übrigen Elektroden mit dem ändern Pol des Stromes 
wird eine nach unten verlängerte Flamme erzeugt, und bei 
Verbindung der senkrechten Elektrode mit dem einen Pol  
sowie des untern Blockes mit dem ändern Pol eines Stromes 
wird zwischen Elektrode und Block ein Lichtbogen erzielt.

23b (I). 428812, vom 13. Mai 1922. G r i g o r i  P e t r o f f  
in Mo s k a u .  Verfahren zur Reinigung von Naphtha u. dgl.

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

34 f (22). 428889, vom 19. März 1925. F i r ma  J u l i us  
Ka h l i n g ,  R o l l e n -  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k  in H a g e n  
(Westf.). Kleideraufhänger fü r  Waschkauen.

Die zum Aufhängen der Kleider dienenden Haken des  
Aufhängers sind an einem im Boden einer mit einer Auf­
hängeöse versehenen Seifenschale befestigten Stift achsrecht 
verschiebbar gelagert und werden in ihrer höchsten Lage, 
bei der sie von der Seifenschale geschlossen sind, durch 
einen festschließbaren Keil oder ein anderes Verschlußmittel 
gesichert.

35a  (9). 428891, vom 21. August 1925. S k i p
C o m p a g n i e «  A.G. u n d  D r . - I n g .  Ka r l  R o e r e n  i n  
E s s e n .  Fährungsbahn fü r Fördergefäßverschlüsse.
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Die Führungsbahn ist, um das Öffnen der Verschlüsse  
auf einem kurzen W e g  des Fördergefäßes 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 ausgeübten Druck des Gefäßverschlusses  
bei Ankunft des Gefäßes an der Entleeiungsstelle  bewegt.  
Bei Abfahrt des Gefäßes kehrt die Führungsbahn, z. B. infolge  
der Wirkung von Federn oder Gewichten, selbsttätig in ihre 
Ruhelage zurück.

81 e (61). 428906, vom 10. Oktober 1924. » K o h l e n ­
s t a u b *  G e s e l l s c h a f t  mi t  b e s c h r ä n k t e r  H a f t u n g  i n 
Be r l i n .  Vorrichtung fü r  Kohlenstaubförderung.

Die Vorrichtung hat ein Abschlußmittel für den Kohlen­
staub und ein unter diesem arigeordnetes Regelmittel, das 
den Durchflußquerschnilt für den Kohlenstaub regelt. In 
den Durchtrittskanal des Regelmittels wird Druckluft in der 
Richtung eingeführt, in der der Kohlenstaub durch das 
Mittel fließt.

81 e  (126). 428908, vom 15. März 1925. M a s c h i n e n -  
b a u - A n s t a l t  H u m b o l d t  i n K ö l n - K a l k .  Absetzvor­
richtung.

A u f ' einem fahrbaren Gerüst, das eine Durchfahrt für 
den Kippzug hat, ist in der Höhenlage verstellbar und in 
wa'grechter Ebene schwenkbar eine Förder- und eine Bagger- 
vorrichtung angeordnet, deren Gewicht durch ein G egen ­
gewicht ausgeglichen wird. Dieses ist an einem an dem 
nicht drehbaren Fahrgerüst schwenkbar angeordneten Arm 
so aufgehängt, daß es parallel mit dem Ausschwenken der 
Fördervorrichtung verdreht wird, und daher die Dreh­
momente von Ausleger und G egengewicht  sich dauernd 
ausgleichen.

81 e (127). 428909, vom S. Oktober 1925. L a u c h *  
h a m  m e r - R h e i n  m e t  a l l  A.  G.  i n  B e r l i n .  Abraum­
förderbrücke.

An dem fahrbaren, die Förderbrücke tragenden Gerüst 
(Stütze) sind unter der zum W egräumen der obern Abraum­
schicht dienenden Brücke eine oder mehrere weitere Brücken 
vorgesehen, die zum Abräumen der tiefer liegenden Abraum­
schichten dienen und den Abraum, wie die Hauptbrücke, 
auf die Halde hinüberfördern. Sämtliche Förderbrücken 
können mit dem Aufnahmeende auf Absätzen des anstehenden  
Abraumes aufruhen, und die unter der Hauptbrücke liegenden  
Brücken lassen sich in dem Gerüst (Stütze) in senkrechter  
und wagrechter Ebene schwenkbar anordnen.

B Ü C H E R S C H A  U.
Geologische Karte von Preußen und benachbarten Bundes­

staaten im Maßstab 1: 25000 .  Hrsg. von der Preu­
ßischen Geologischen Landesanstalt. Lfg. 222 mit 
Erläuterungen. Berlin 1925, Vertriebsstelle der Preu­
ßischen Geologischen Landesanstalt.

Blatt S t r i e g a u .  Gradabteilung 76, Nr. 1. G eo lo ­
gisch und bodenkundlich bearb. so w ie  erläutert von  
L. v o n  z u r  Mü h l e n .  47 S.

Blatt I n g r a m s d o r f .  Gradabteilung 76, Nr. 2. 
Geologisch und bodenkundlich bearb. sow ie  erläutert 
von L. v o n  z u r  Mü h l e n .  55 S.

Blatt M ö r s c - h e l w j t z .  Gradabteilung 76, Nr. 3. 
Geologisch und bodenkundlich bearb. so w ie  erläutert 
von L. v o n  z u r  M ü h l e n .  42 S.

Blatt K u n i t z .  Gradabteilung 61, Nr. 48. G eo lo ­
gisch und bodenkundlich bearb. sow ie  erläutert von  
O. T i e t z e .  27 S.

Blatt Wa h l s t a t t .  Gradabteilung 61, Nr. 54. 
G eologisch und bodenkundlich bearb. so w ie  erläutert 
von Ö. T i e t z e .  ' 30 S.
Diese Lieferung umfaßt die schlesischen Blätter 

Striegau, Ingramsdorf, Mörschelwitz, Kunitz und Wahlstatt. 
Sie behandelt ein w egen  seiner ausgedehnten Steinbruch-  
Industrie allgemein bekanntes Gebiet, in dem der tiefere 
Untergrund von kristallinem Gebirge e ingenommen wird, 
und zwar den technisch wichtigen Graniten und den 
an sie anschließenden kristallinen Schiefern der Phyllit-  
formation. Die kristallinen Gesteine treten in verschiedenen  
Bergen und Kuppen zutage und tauchen außerhalb davon  
unter das Obermiozän, zum Teil auch unter das hier große  
Flächen einnehmende Diluvium. Die Blätter geben dem  
Praktiker verschiedentlich Hinweise für die Verfolgung  
zutagegehender nutzbarer Lagerstätten, auch machen sie in 
wissenschaftlicher Beziehung eine Fülle  bisher unbekannt  
gebliebenen Materials der Allgemeinheit zugänglich.

Z E I T S C H R I F T E N S C H A  U.
(E in t E rklärung der Abkürzungen is t in  N r. 1 a u f den Seiten 31—34 veröffentlicht. * bedeutet Text- oder Tafelabbildungen.)

Mineralogie und Geologie.
S m o k e l e s s  c o a l s  o f  W e s t  V i r g i n i a .  Von Reger. 

Coal Age. Bd. 29. 6 .5 .2 6 .  S. 633/7*. Die riesigen Vorräte 
an rauchschwacher Kohle in West-Virginia. Zusammen­
setzung verschiedener Kohlen.

I r o n  o r e s  o n  t h e  w e s t  c o a s t  o f  C h i l e .  Von  
Daniels.  Min. Metallurgy. Bd.7. 1926. H. 233. S. 200/6*. 
Die wichtigsten Eisenerzvorkommen in Chile. Beförderungs­
möglichkeiten. Vorräte. Brennstoffe. Grubenholz. Hütten­
wesen.

T h e B r i t a n n i a  m i n e s ,  B r i t i s h  C o l u m b i a .  
Von Schofield. Econ. Geol. Bd. 21. 1926. H. 3. S. 271/S4*. 
Beschreibung der Kupfererzlagerstätten des genannten 
Gebietes.

L e a d  a n d  z i n c  i n  E a s t e r n  C a n a d a .  Von  
Alcock. Can. Min. J. Bd. 47. 7 .5 .26 .  S . 488/92. Beschreibung  
verschiedener Blei- und Zinkvorkommen im östlichen  
Kanada. Geologischer Aufbau des Gebietes.

D i e  N a t u r s c h ä t z e  d e s  N o r d g e b i e t s .  Volks- 
wirtsch. Rußland. Bd. 5. 1926. H. 8. S. 56/60. Eisenerz­
vorkommen, Brauneisensteinlager, silberhaltige Bleierzlager­
stätten, Gold, Kupfererze, Salz, Kohle.

A g o l d - c o b a l t i t e - l o d e s t o n e  d e p o s i t ,  Br i t i s h  
C o l u m b i a ,  w i t h  n o t e s  o n  t h e  o c c u r r e n c e  o f  
c o b a l t i t e .  Von U g lo w  und Osborne. Econ. Geol. Bd.21.

19^6. H. 3. S. 2S5/93. Beschreibung einer in Britisch- 
Kolumbien ge legenen  Gold-Kobalt-Magneteisenlagerstätte.

O c c u r r e n c e s  o f  t h e  p l a t i n u m  m e t a l s  in 
S o u t h  A f r i c a .  Von Wagner. (Schluß.) Econ. Geol.  
Bd.21. 1926. H .3 .  S . 243/70*. Besprechung verschiedener  
Platinlagerslätten in Transvaal.

G e o c h e m i c a l  r e l a t i o n s  b e t w e e n  p e t r o l e u m ,  
s i l i c a  a n d  w a t e r .  Von Nutting. E con .G eol.  Bd.21.  
1926. H. 3. S. 234/42. Untersuchungen über die g e o ­
chemischen Beziehungen zwischen Petroleum, Kieselerde 
und Wasser.

N e u  e r b o h r t e  S a l z a u f b r ü c h e  i n  H a n n o v e r  
u n d  B r a u n s c h w e i g .  Von Goebel.  Kali. B d .20. 15.5.26.  
S. 152/3. Kurze Angaben über drei kürzlich erbohrte 
Salzstöcke.

T h e  A n d e a n  s a l a r e s .  Von Harding. Engg. Min. 
J.Pr. Bd. 121. 1 5 . 5 . 2 6 .  S. 797/S00*. G eologische Be­
schreibung von Salzwüsten in den Anden Chiles und 
Boliviens.

M a g m a s  a n d  i g n e o u s  o r e  d e p o s i t s .  Von  
Vogt. Econ.Geol.  Bd.21. 1926. H . 3. S . 207/33*. Magma­
tische Differentiation. Veränderung des Restmagmas bei 
fortschreitender Kristallisation. Gas und Magma. Das  
Entweichen von Gasen. ¡Wneralführende Pegmatitgänge.  
Kristallisationsabschnitte. Beziehungen zwischen Granit-
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Pegmatitgängen und Quarzgängen. Kristallisationstempera­
turen. (Forts, f.)

T e c h n i s c h - g e o l o g i s c h e  B e m e r k u n g e n  f ür  
A n l a g e  u n d  B a u  d e r  W a s s e r k r a f t w e r k e .  Von  
Pollack. (Schluß) Z.Öst.  Ing.V. Bd.73. 14.5 .26 . S.200/2*.  
Mangelnde Tragfähigkeit und Rutsche der Ufer am Wal­
chensee und Achensee.

Bergwesen.

T h e  K e n t  c o a l f i e l d .  Coll. Engg. Bd. 3. 1926. H . 27. 
S. 198/202*. Der geologische Aufbau des Kohlenbeckens. 
Kohlenvorräte. Zusammensetzung der Kohlen. Bergbau­
liche Anlagen. Gesellschaften. Eisenerze.

A m e r i c a n  c o a l  m i n i n g .  Von Walton-Brown.  
Coll. Engg. B d .3. 1926. H . 27. S.203/6. Bericht über eine 
Studienreise in den amerikanischen Kohlenbergbau.

H a s  t h e  c o a l  m i n i n g  i n d u s t r y  an a d e q u a t e  
t e c h n i q u e ?  Von McAuliffe. Min. Metallurgy. Bd.7. 1926. 
H. 233. S. 215/9. Feststellung, daß die technische Durch­
bildung des Kohlenbergbaus in den Vereinigten Staaten 
noch zu wünschen übrig läßt.

K e e p s  d i r t  i n t h e  m i n e  a n d  o n l y  c o a l  o n  t h e  
p a y r o l l .  Von Edwards. Coal Age. Bd.29. 6.5.26. S.631/2*. 
Verfahren zur Entlohnung nach der Reinheit der geförderten 
Kohle.

C r o n t o n  c o l l i e r y ,  L a n c a s h i r e .  1. Coll. Engg. 
Bd. 3. 1926. H. 27. S. 208/20*. Eingehende Beschreibung 
der Tagesanlagen der genannten Orube. Fördermaschinen, 
Maschinenbaus, Kesselanlage, Kompressoren, Ventilatoren, 
Wasserhaltung, Bergarbeitersiedlung. (Forts, f.)

W i l d c a t  d r i l l i n g  i n W y o m i n g .  Von Sinclair. 
Min. Metallurgy. Bd.7. 1926. H .233. S. 210/2*. Anwendungs­
weise des genanntenTiefbohrverfahrens in harten Ölschiefern. 
Erfahrungen.

A s y s t e m  o f  m e c h a n i c a l  c o a l - m i n i n g  c o m b i n e d  
wi t h  t h e  a d o p t i o n  of  s y s t e m a t i c  t i m b e r i n g ,  u s i n g  
c o m p o s i t e  s t e e l  p r o p s .  Von Carson. Trans. N. Engl. 
Inst. Bd.76. 1926. H .2 .  S.38/58*. Beschreibung eines Flöz­
abbaus mit Förderbändern, Lademaschinen und systema­
tischem Ausbau mit nachgiebigen Stahlstempeln. Das Ver­
fahren auf der Newbattle-Grube. Aussprache.

J o i n t  r a i l w a y  c o l l i e r i e s  i n I n d i a .  Coll. Engg. 
Bd. 3. 1926. H. 27. S. 221/3*. Tagebau in einem gute 
Lokomotivkohle führenden, 90 Fuß mächtigen Steinkohlen­
flöz in Indien.

M a s c h i n e n m ä ß i g e  S c h l i t z a r b e i t  b e i m  Ka mme r -  
u n d  E t a g e n b r u c h b a u  i n-  e i n e r  n o r d  w e s t ­
b ö h m i s c h e n  B r a u n k o h l e n g r u b e .  Von Peithner. 
Glückauf. Bd. 62. 29 .5 .26 .  S .703/6*. Anwendungsweise  
der Säulenschrämmaschine beim Plan- und Etagenbruchbau. 
Nachweis der wirtschaftlichen Vorteile.

E i n e  n e u e  K l a s s e  v o n  I n i t i a l - S p r e n g s t o f f e n ,  
d i e  A m m o n i a k a t e  u n d  H y d r a z i n a t e  de r  C h l o r a t e  
u n d  P e r c h l o r a t e  z w e i w e r t i g e r  S c h  w e r  m e t  a l l e .  
Von Friederich und Vervoorst. (Forts.) Z. Schieß. Sprengst. 
Bd. 21. 1926. H. 5. S. 65/9. Die Ammoniakate: Verpuffungs­
punkt, Empfindlichkeit unter dem Fallhammer. Bleiblock­
ausbauchung. Grenzinitiale, Lagerbeständigkeit. (Forts, f.)

D i e  d e u t s c h e n  S p r e n g k a p s e l n  f ü r  M o m e n t -  
u n d  Z e i t z ü n d u n g .  Von Stettbacher. Z.Schieß.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-Westfälischen Sprengstoff A. G. 
Troisdorf. Bauart und Bewährung verschiedener neuer 
Sprengkapseln. .

W i e  w i r d  d i e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  S c h i e ß ­
a r b e i t  mi t  S p r e n g l u f t p a t r o n e n  b e e i n f l u ß t  g e g e n ­
ü b e r  h a n d f e r t i g e n  S p r e n g s t o f f e n  auf  Ka l i g r u b e n : '  
Von Beysen. (Forts.) Kali. Bd. 20. 15.5 .26 . S. 153/7 . 
Erörterung des Einflusses der Schießleistung, des Strom­
preises sow ie  der Ausnutzung der Anlage auf die Schieß­
kosten. (Forts, f.)

A e r i a l  r o p e w a y  at  Ma r i n e  c o l l i e r y .  Ir.CoalTr.R. 
Bd. 112. 2 1 . 5 . 2 6 .  S. 771/3. Beschreibung der auf der 
genannten Grube laufenden Drahtseilbahn.

H a u l a g e  a n d  w i n d i n g  r o p e s .  Von James. 
Coll. Guard. Bd. 131. 7 /21 .5 .26 .  S. 1091/3*. Die ver­
schiedenen Arten von Förderseilen. Mechanische Anforde­
rungen. Seilprüfung und Betriebsüberwachung.

Z a h n r a d l o k o m o t i v e n  i n d e n  B r a u n k o h l e n ­
b e t r i e b e n .  Von Grun. Fördertechn. Bd. 19. 14. 5. ¿6.
S. 142/4. Umstellung des üblichen Ketten- oder Seilbahn­

betriebes in Großraumförderung auf Steilrampen mit Ver­
wendung von Zahnradlokomotiven.

W a r d e n  m i n e  i n s t a l l s  a e r i a l  t r a m w a y  t o  
d u m p  f o u r  h u n d r e d  t o n s  o f  r e f u s e  d a i l y .  Coal 
Age. Bd.29. 6 .5 .2 6 .  S. 629/30*. Beschreibung der auf 
einer pennsylvanischen Anthrazitgrube übertage getroffenen 
Einrichtung zur Beförderung der Berge nach der Halde.

A r b e i t s d r e i e c k  z u r  F e s t s t e l l u n g  d e s  K r a f t ­
v e r b r a u c h e s  u n d  d e r  K o s t e n  z u r  W a s s e r ­
h e b u n g  b e i  v e r s c h i e d e n e m  W i r k u n g s g r a d .  Von  
Deimler. Braunkohle. Bd, 25. 2 2 .5 .2 6 .  S. 169/74*. Schau­
bildliche Darstellung der Hebearbeit und des Preises bei 
veränderlichem Wirkungsgrad und verschiedenen Kraft­
kosten. (Schluß f.)

E x p e r i m e n t s  o n  f a n - c a s i n g s  a n d  f a n - i n l e t s .  
Von Briggs und Williamson. Trans. N. Engl. Inst. Bd.76.  
1926. H. 2. S. 59/76*. Bericht über Versuche an Ventilator­
gehäusen und den Einströmöffnungen. Messen der Luft­
geschwindigkeiten. Versuche mit veränderten Querschnitten 
und Profilen.

M o n t a g u  c o l l i e r y  a c c i d e n t .  ColI.Guard. Bd.131. 
7./21.5. 26. S. 1087/8. Amtlicher Bericht über den Hergang  
und die Ursachen des Wassereinbruches. Vorgeschlagene  
Maßnahmen zur Verhütung ähnlicher Unfälle.

In  r u s h  o f  w a t e r  at  V i e w  pi t .  I r . Co a l Tr . R.  
Bd. 112. 2 1 .5 .26 .  S. 774/5*. Amtlicher Bericht über den 
Hergang und die Ursachen des Wassereinbruchs. Vor­
geschlagene Maßnahmen zur Verhütung ähnlicher Unfälle.

P r é p a r a t i o n  a n d  c l a s s i f i c a t i o n  of  a n t h r a c i t e .  
Coll. Engg. Bd. 3. 1926. H. 27. S. 226/9*. Beschreibung  
einer in Hamburg errichteten Anlage zur Aufbereitung 
englischer Anlhrazitkohle.

T h e  a i r - s a n d  p r o c e s s  o f  c l e a n i n g  c o a l .  Von  
Fraser und Yancey. ColI.Guard. Bd.131. 7./21.5.26. S. 1090*. 
Die Kohlenaufbereitung in einem Sand-Luftstrom.

Dampfkessel- und Alaschinenwesen.

H o c h d r u c k - S t e i l r o h r k e s s e l a n l a g e n .  Von 
Lichte. (Forts.) Wärme. B d .49. 21.5.26. S.364/7*. Büttner­
kessel. Möller - Steilrohrkessel. Orange - Steilrohrkessel. 
Weißbachkessel.  Borsig-SteilrohrkesseI._ (Forts, f.)

B e r i c h t  d e s  D a m p f k e s s e l - Ü b e r w a c h u n g s -  
V e r e i n s  d e r  Z e c h e n  i m  O b e r b e r g a m t s b e z i r k  
D o r t m u n d  ü b e r  da s  G e s c h ä f  t s j a l i  r 1925/26. Olück- 
auf. Bd. 62. 29 .5 .26 .  S. 706/10. Zahlenmäßige Übersicht. 
Beschreibung von Unfällen. Tätigkeitsbericht.

D a m p f k r a f t  i m B e r g b a u .  Von Schulte. Z .V .d .I .  
Bd.70. 2 2 .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 zweckmäßige Oröße der Kessel­
anlagen. Hochdruck-Vorschaltkessel, Hochdruckturbinen, 
Vorschaltturbinen. Verdichteranlagen. Speicher.

V e r s u c h e  m i t G a s r o t o r - B r e n n e r n .  Von Herber­
holz. Wärme. Bd.49. 21.5.26. S. 361/3*. Versuchsanordnung 
und Prinzip des Brenners. Versuche. Feststellung der 
Umdrehungszahlen, des Gehäusedrucks und der Abgaszu- 
sammensetzung bei Über- und Unterbelastung des Brenners.

S u r  u n  r é g u l a t e u r  à v i t e s s e  t é m o i n .  Von 
Barbillion und Bertholon. Rev. ind.min. 15.5 .26 . Teil 1. 
S. 235/6*. Beschreibung eines neuartigen Geschwindigkeits­
reglers für Wasserturbinen und andere Maschinen.

T h e  r e l a t i o n  o f  c l e a n  a i r  t o  e f f i c i e n t  
l u b r ¡ c a t i o n .  Von Brewer. Ind. Management. Bd. 71. 
1926. H. 5. S. 284/9*. Wirkungsweise von Luftfiltern. Ver­
schiedene Ausführungen. Bedeutung der Luftfilter für das 
Maschinenwesen. Beispiele.

Elektrotechnik.

S t o r a g e  b a t t e r y  l o w e r s  m o  t o  r - g e n  e r a t o r 
p e a k s .  Von Edwards. Coal Age. Bd.29. 22 .4 .26 .  S .561/4*. 
Die Verwendungsweise von Akkumulatorbatterien untertage 
und die Vorteile.

S e l b s t t ä t i g e  e l e k t r i s c h e  U n t e r w e r k e  i m 
a m e r i k a n i s c h e n  K o h l e n b e r g b a u .  Von Schapira. 
Techn. Bl. Bd. 16. 2 2 .5 .2 6 .  S. 170/1. Selbsttätige Unter­
werke mit Motorgeneratoren und mit Synchronumformern. 
Parallelbetrieb. Berichtigung des Leistungsfaktors. Auf­
stellungsort der Unterwerke.
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Hüttenwesen.

E i s e n ,  K o h l e n s t o f f  u n d  S a u e r s t o f f  i n  i h r e n  
w e c h s e l s e i t i g e n  B e z i e h u n g e n .  Von Schenck. 
Stahl Eisen. B d .46. 2 0 .5 .2 6 .  S. 665/82*. Umkehrbarkeit 
der metallurgischen Umsetzungen des Eisens. Mittelbare 
Reduktion und Oxydation. Zementation und Dezementation.  
Säurezerlegung von Eisenkarbid. Kohlenstoffdampfdrücke 
über Karbiden und Perkarbiden. Die Bildung flüssiger Kohlen­
wasserstoffe aus ihnen und aus Kohlenoxyd mit W asser­
stoff. Zusammenspiel von Reduktion und Zementation bei 
der Wechselwirkung zwischen Eisenoxyden. Eisen- und 
Kohlenoxyd. Gleichgewichte im Hochofen. Erzfrischvor­
gänge.

D i e  w i s s e n s c h a f t l i c h e  E r f a s s u n g  e i n i g e r  
f ü r  d a s  G i e ß e n  u n d  d i e  W a r m v e r f o r m u n g  
w i c h t i g e r  E i g e n s c h a f t e n  de r  M e t a l l e .  Von Sauer­
wald. Z. Metallkunde. Bd. 18. 1926. H. 5. S. 137/42*. Das  
G ießen der Metalle. Eigenschaften der flüssigen Metalle 
und Legierungen. Molekularzustand. (Schluß f.)

E f f e c t  o f  t i t a n i u m  o n  c a s t  i r o n .  Iron Age. 
Bd. 117. 13.5.26. S. 1340/1*. Erfahrungen mit titanhaltigem 
Eisen.

C a s t  h o u s e  a r r a n g e m e n t  u n u s u a l .  Iron Age.  
Bd. 117. 13.5.26. S. 133S/40*. Neuartige Anordnung der 
Anlagen auf einem Hochofenwerk.

D i e  G r u n d l a g e n  z u r  A u f s t e l l u n g  e i n e s  
g e r e c h t e n  A k k o r d s y s t e m s  i n d e r  P u t z e r e i .  Von 
Heidebroek. Gieß. Bd. 13. 2 2 .5 .2 6 .  S. 385/8*. Auf Grund 
von Zeitstudien werden Richtlinien für die Akkordberechnung  
für Putzer vorgeschlagen.

Chemische Technologie .

D i e  V e r s c h w e l u n g  mi t  S p ü l g a s e n .  Von Thau. 
(Schluß.) Glückauf. Bd. 62. 2 9 .5 .2 6 .  S. 697/703*. Inerte 
G ase als Wärmeträger. Limberg-Verfahren. Lurgi-Verfahren. 
Seidenschnur-Verfahren. Schwelanlage von Pintsch. Schwei­
ofen von Pintsch für Dampfkesselfeuerungen. Zusam m en­
fassung.

O l j e u t v i n d i n g  a v  N o r s k e  kul .  Von Lysakers. 
(Schluß statt Forts.) Tekn. Ukebl. Bd.73. 21.5.26 S. 181/3*. 
Ergebnisse mit Spitzbergenkohle von der Kings Bay.

Ü b e r  N e u e r u n g e n  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  
Ö l w i r t s c h a f t  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  
d e r  T r a n s f o r m a t o r e n ö l e .  Von Heyd. Petroleum. 
Bd. 22. 2 0 .5 .26 .  S. 547/61*. Untersuchung der chemischen  
und physikalischen Eigenschaften der Schmieröle. Überblick 
über die neuern Verfahren.

Ü b e r  d a s  b l a u e  Ö l  d e s  B r a u n k o h l e n t e e r s .  
Von Herzenberg und Ruhemann. (Schluß.) Braunkohle. 
Bd. 25. 22 .5 .26 .  S. 174/80*. Darstellung des Azulens durch 
katalytische Dehydrierung aus Gurjunen. Bildungsvorgang  
des Azulens im Braunkohlenteeröl.

Q u i c k  h a r d e n i n g  c e m e n t s  a n d  t h e l r  
a p p l i c a t i o n .  Von Keeble. Min. J. Bd. 153. 2 2 .5 .26 .  
S. 412/3. Schnell bindender Zement und seine Verwendungs­
welse.

Chemie und Physik.

Ü b e r  d i e  B e s t i m m u n g  v o n  C h r o m  i n  
C h r o m e i s e n s t e i n .  Von Franke und Dworzak. Z. an- 
gew . Chem. Bd. 39. 27. 5.26. S. 642 4. Darstellung und 
Vergleich verschiedener Bestimmungsverfahren.

Z u r  B e s t i m m u n g  d e r  M e t h a n -  K o h l e n ­
w a s s e r s t o f f e .  Von Steuer. G asW asserfach .  Bd. 69.
2 2 .5 .2 6 .  S. 417/9*. Verbrennung des Methan-Athan-Luft- 
gemisches in der Explosionspipette. Das Verfahren von 
Jäger.

L e s  s u b s t a n c e s  v e g e t a l e s  e t  l e s  h o u i l l e s  
d a n s  l e u r s  r a p p o r t s  a v e c  l a c h i m i e .  Von Crussard. 
Rev.ind. min. 15 .5 .26 .  Teil 1. S. 219/34. Die neuern 
chemischen Erkenntnisse über die pflanzlichen Bestandteile 
in der Kohle. Die natürlichen Grundstoffe. Elemente der 
pflanzlichen G ewebe. (Forts, f.)

B e i t r a g  z u r  K e n n t n i s  d e r  o z e a n i s c h e n  
S a l z a b l a g e r u n g e n .  Von Leimbach. (Forts.) Kali. B d .20.
15 .5 .26 .  S. 149/53*. Der Punkt Y : Ausgangsstoffe, Syn­
thesen der Gleichgewichtslösung, die Polytherme. (Forts, f.)

E m p l o i  d e  s a v o n s  e t  c o l l e s  p o u r  l a  
c l a r i f i c a t i o n  d e s  s a u m u r e s .  Von Walter. Bull.

Mulhouse. Bd. 92. 1926. H. 3. S. 188/92*. Versuche mit 
Seifen- und Leimlösungen zur Klärung der Mutterlaugen.

G esetzgebung und Verwaltung.

L e g a l  d i f f i c u l t i e s  i n w a y  o f  r e s u m p t i o n  o f  
h y d r a u l i c  m i n  i n g  i n C a l i f o r n i a .  Engg. Min. J. Pr. 
Bd. 121. 15.5.26. S . 802/4. Gesetzliche Reglung des nach 
dem Abspritzverfahren betriebenen Bergbaus in Kalifornien.

Wirtschaft und Statistik.

T h e  c o a l  s t o p p a g e  a n d  t h e  g e n e r a l  s t r i k e .  
Coll. Guard. Bd. 131. 7 . /2 1 .5 .26. S. 1095/8. Vorgeschichte  
des Bergarbeiter- und Generalstreiks und bisheriger Verlauf.

Z u r  F r a g e  d e s  e n d g ü l t i g e n  R e i c h s  W i r t ­
s c h a f t  s r a t  es .  Von Grabi. Wirtsch. Nachr. Bd.7. 12.5.26.
S. 564/67. Staatsrechtliche Stellung. Kritische Betrachtungen 
zum Entwurf, besonders zur Gliederung und Abhängigkeit  
von der Reichsregierung.

D i e  S t a f f e l u n g  d e r  E r w e r b s l o s e n  U n t e r ­
s t ü t z u n g s s ä t z e  n a c h  d e r  L o h n h ö h e  u n d  i h r e  
R ü c k w i r k u n g  a u f  d i e  a l l g e m e i n e  F ü r s o r g e .  
Von Polligkeit. Soz. Praxis. Bd. 35. 2 0 .5 .2 6 .  Sp. 489/94. 
Finanzielle, organisatorische und fürsorgerische Rückwir­
kungen.

D i e  F r a g e  d e s  F a m i l i e n l o h n s .  Soz. Praxis. 
Bd. 35. 20 .5 .  26. Sp. 496/500. Verbreitung und H öhe des  
Soziallohnes in der deutschen Industrie. Form und Grund­
lage des Familienlohnes.

D i e  U n f a l l g e f a h r  i m B e r g b a u  P r e u ß e n s .  
Glückauf. B d .62. 2 9 .5 .2 6 .  S . 710/3. Statistik der tödlichen 
Unfälle im Jahre 1924 und in den Vorjahren.

F o r t s c h r i t t e  i m B e r g b a u .  Volkswirtsch. Rußland. 
Bd. 5. 1926. H.S. S .21/5. Förderung von Eisenerz, Mangan­
erz, Chromclsensteln. Magnesit- und Phosphoritförderung.  
Kaolingewinnung.

M i n e r a l  p r o d u c t i o n  o f  N e w  S o u t h  W a l e s .  
Min.J. Bd. 153. 2 2 .5 .2 6 .  S. 408 Statistik der Mineral­
gewinnung für 1925.

B e l g i u t n ’s c o a l  a n d  i r o n  i n d u s t r y  i n  1925. 
Ir. Coal Tr. R. Bd. 112. 2 1 .5 .2 6 .  S . 781. Zahlenmäßige  
Entwicklung des Kohlenbergbaus und der Eisenindustrie 
Belgiens im Jahre 1925.

O r i g e n ,  c a u s a s  y r e r a e d i o s  de '  l a  c r i s i s  
m i n e r a  d e  V i z k a y a .  Von Wakonlgg. (Foits. u. Schluß.) 
Rev. min. Bd. 77. S. 5 .26 .  S.263/7. 16 .5 .26 .  S. 281/5. Er­
örterung der dauernden Gründe für den Rückgang des  
Eisenerzbaus im Bilbaobezirk. Zukunftsaussichten.

Verkehrs- und Verladewesen.

D e r  K o h l e n t a r i f  d e r  D e u t s c h e n  R e i c h s b a h n  
u n d  d i e  B i n n e n s c h i f f a h r t .  Von Tillicli. Wirtsch. 
Nachr. B d .7. 1 2 .5 .26 .  S. 549/60*. Darlegung der Vor­
schläge des Kohlenkontors und Entgegnung auf den Aufsatz 
von Katter. Vergleiche der Bahnfrachten auf direktem 
Bahnwege und auf gebrochenem Bahn-Schiffs-Bahnwege  
nach Süddeutschland. Wettbewerbslage in Süddeutschland. 
Finanzielle Wirkungen des Vorschlages des Kohlenkontors.

C o a l  t r a n s p o r t  i n  F r a n c e ,  B e l g i u m  a n d  
G e r m a n y .  1 r. Coal Tr. R. Bd. 112. 2 1 .5 .2 6  S. 782/4. 
Eigentümer der Eisenbahnen. Wagentypen, Größe und 
Wagenzahl in den einzelnen Ländern. Eisenbahnfrachtsätze.

D e r  g e g e n w ä r t i g e  S t a n d  d e s  T r a n s p o r t ­
w e s e n s  z u r  B e k o h l u n g  u n d  E n t a s c h u n g  v o n  
D a m p f k e s s e l n .  Von Riedig. Fördertechn. B d .19. 28.5.26.
S. 157/60*. Bedeutung und Art der mechanischen Förderung. 
Bekohlung: Stetige und unterbrochene Förderung, Be­
sprechung der in Frage kommenden Fördermittel. Ent­
aschung: Mechanische Förderer, Saugluftförderer, Spülver- 
fahren, vereinigte mechanische und nasse Aschenentfernung.

Verschiedenes.
D i e  G e f a h r e n  d e r  H a l d e n g a s e .  Von Philipp. 

Zentralbl. Gewerbehyg. Bd. 3. 1926. H. 5. S. 135/42*. Er­
klärung der Haldenbrände. Beschreibung dadurch hervor­
gerufener Unfälle. (Forts, f.)

D a s  U n f a l l v e r h ü t u n g s b i l d  i m A u s l a n d .  
Reichsarb. (Nichtamtl.Teil .) B d .6. 1926. S.332/4.  Belgische,  
holländische und amerikanische Bilder. Ihre Beurteilung.

E i n  B e i t r a g  z ur  U n f a l l v e r h ü t u n g  d u r c h  d a s  
B i l d .  Von Martens. Reichsarb. (Nichtamtl.Teil).  Bd. 6. 
1926. S. 327/31. Forderungen bezüglich der Ausgestaltung  
des Unfallverhütungsbildes.


