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(Mitteilung aus dem AusschuG fiir Bergtechnik, Warme- und Kraftwirtschaft.)

Die Schachtanlage Brassert der Rheinischen Stahl- 
werke baut in flacher Lagerung die hangendste Gas- 
flammkohle, die hier eine sehr groBe Hartę auf- 
weist, so daB ein wirtschaftlicher Abbau nur bei 
Anwendung von GroBschram-maschinen móglich ist. 
Treten auBerdem noch Einlagerungen von Toneisen- 
stein oder Schwefelkies auf, so ist unter Umstiinden 
fiir die Verhiebgeschwindigkeit in den Abbaubetrieben 
und damit fiir das MaB der Betriebszusammenfassung 
die Schramleistung ausschlaggebend, die wiederum in 
der Hauptsache von der PS-Zahl der Schrammaschine 
und der Schnitthaltigkeit der MeiBel abhangt.

Wahrend die heutigen Schrammaschinen hinsicht- 
lich der M otorleistung ais vóllig ausreichend zu be- 
zeichnen sind, haben die bisher ublichen SchrammeiBel 
bei den vorstehend gekennzeichneten Verhaltnissen 
versagt, woraus sich die Notwendigkeit ergab, ein 
leistungsfahigeres Schneidwerkzeug zu finden.

W e r k s to f fe  fiir  S ch ra m m eiB e l.
Im allgemeinen sind bisher fiir die SchrammeiBel 

je nach der Hartę der Kohle verschiedene Stahlsorten, 
vom einfachen Kohlenstoffstahl bis zum hochlegierten 
Chrom-Wolframstahl, verwendet worden. Diese Stahle 
erhalten bekanntlich ihre Hartę durch eine Gefiige- 
umwandlung auf Grund einer. bestimmten Warme- 
behandlung. Nach dem Stumpfwerden und Auf- 
schmieden miissen StaliImeiBel stets von neuem ge- 
lartet werden. Da aber die Empfindlichkeit eines 

ahies' gegen StoB und Schlagbeanspruchung sowie 
gegen geringe Temperaturiiber- und -unterschreitung 
eira Aufarbeiten in der Schmiede mit dem Hundert- 

satz der fiir die Hartę ausschlaggebenden Legierungs- 
estandteile wachst, kann man im Hinblick auf die 
irtschaftlichkeit mit der Legierung nicht beliebig 

loch gehen. Aus diese.m Grunde wird man bei Schrarn- 
weiBelstahl den W olfram gehalt nicht hoher ais 12 o/0 

ahlen; am meisten gebraucht wird ein Stahl mit
6 »/o Wo.

Ganz anders liegen die Verhaltnisse bei den Hart- 
roe allen, Diese weisen eine sogenannte Naturhiirte 
?U. ’ ’e v°m Herstellungsvorgang herriihrt und durch 
einer lei Warmebehandlung beeinfluBt werden kann.

__ dieses Materiał ist sehr spróde. Da man aber 
aus anc êrn Griinden — nur die Schneide des, 

erkzeuges aus Hartmetall, den Schaft oder Halter 
der^ 0 aUS e'nem besonders zahen Stahl fertigt, 
n i m  + i und Biegungsbeanspruchung auf-
d 'l ' man es hier in der Hand, das Hartmetall 
DpęC, ..§ee'§ne ê Formgebung und Anbringung vor 
k- ° ad*gung zu schiitzen. Ein Scharfen der Schneide 

 ̂ nu  ̂ durch Nachschleifen erfolgen. Neben der
en Hartę und Verschleififestigkeit ist es also ein

nicht zu unterschatzender Vorteil der Hartmetalle, daB 
man nicht von der mehr oder weniger groBen Sorgfalt 
des Gezaheschmiedes abhangt.

Bei den Hartmetallen sind 2 groBe Gruppen, die 
Stellite und die reinen Wolframkarbide, zu unter- 
scheiden. Die S t e l l i t e  bestehen aus einem Gemisch 
der drei Kobalt-, Chrom- und W olframkarbide; sie 
werden mit geringen Beimengungen von Eisen und 
Kohlenstoff im elektrischen Ofen bei 1350- 1600° 
erschmolzen. Die r e in e n  W o lfr a m k a r b id e  zer- 
fallen in 2 Arten, die gegossenen und die gesinterten. 
Die ersten werden durch Einschmelzen von W olfram- 
karbiden mit geringen Beimengungen von Ni, Co, Cr 
und Fe in besondern elektrischen Ofen bei einer 
Temperatur von 3000° gewonnen und in die ge- 
wiinschten Formen gegossen. Zu der zweiten Art 
gehórt das W idiametali. Bei dessen Herstellung  
werden chemisch reines W olfram und chemisch reiner 
Kohlenstoff iin Gewichtsverhaltnis des zu bildenden 
Wolframkarbides gem ischt und eine Zeitlang auf 
einer bestimmten Temperatur gehalten, bis sich die 
chemische Verbindung WoC, das Wolframkarbid, 
gebildet hat. Die so erzeugten Wolframkarbide 
pulvert man mit einem Zusatz von 4 - 6  o/o Co in be
sondern Mahltrommeln unter sorgfiiltiger Mischung. 
Aus diesem Gemisch werden mit Anwendung sehr 
hoher Drucke die gewiinschten Formen gepreBt und 
diese unter LuftabschluB im elektrischen Ofen bei 
1400-1600° gesintert; das Kobalt schmilzt und wird 
zum Bindemittel des Karbides. In diesem gebackenen 
oder gesinterten Zustande ist das W erkzeugmetall 
Widia fertig. Durch einen gróBern Zusatz an Kobalt 
liiBt sich seine Zahigkeit auf jedes gewiinschte MaB 
bringen, allerdings auf Kosten der Hartę und der 
VerschIeiBfestigkeit.

E n tw ic k iu n g  der W id ia -K e tte n m e iB e l.
Der in Abb. 1 mit 1 bezeichnete MeiBel stellt die 

Ausgangsform dar, die in ihrem Grundgedanken zu
erst Ende 1929 in Oberschlesien angewandt worden 
ist. Der Schaft besteht aus dem bekannten Krupp- 
schen Stahl A14P, das W idiametali ist in Form eines 
zylindrischen Stiftes von 20 mm Lange und 6 mm Dmr. 
mit Kupfer eingelótet. Die damaligen Versuche er- 
gaben eine groBe Schnitthaltigkeit; die MeiBel 
brauchten erst nach 2 0 0 -3 0 0  m Schram nach- 
geschliffen zu werden, wahrend die bisherigen Stahl- 
meiBel mit 6 o/o W o bereits nach 1 0 -3 0  m Schram 
stumpf waren. Man muBte die Versuche jedoch nach 
kurzer Zeit abbrechen, weil das den W idiastift um- 
fassende Schaftmaterial beim Schramen beiderseits 
weggeschliffen, der Stift also auf beiden Seiten frei- 
gelegt wurde; bei weiterer Beanspruchung fehlte der
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Halt, das W idiametall muBte absplittern oder ganzlich 
ausbrechen.

In Erkenntnis der Bedeutung des Widiametalls 
fiir stark beanspruchte Schrammeifiel hat die Zeche 
Brassert gemeinsain mit der Firma Krupp eine gróBere

Reihe von Versuchen durchgefiihrt. Auf Grund der 
bisherigen Ergebnisse wurde der Rundstift verlassen 
und das Widiametall in Form eines 6 mm starken 
Blattchens eingelótet, wie es der zweite MeiBel in 
Abb. 1 zeigt. Hier war auch an den Seiten eine

Abb. 1. Entwicklung des Widia-KettenmeiCels.

Schneidkante vorhanden und damit ein W egschleifen  
des Schaftmaterials unmóglich. Trotzdem erfuhr aber 
die Schneide noch eine so groBe Seitenbeanspruchung, 
dafi das Widiablattchen seitlich herausgedriickt wurde 
oder absplitterte. Durch Einsetzen mit Nut und Feder 
(Formen 3 und 4, s. auch Abb. 2), ferner durch 
breitere Ausbildung des Blattchens (Forrn 5), durch 
Schaffung feiner Kanale auf der Lótflache und ahn- 
liche MaBnahmen suchte man eine bessere Lotung zu 
erzielen, jedoch waren wesentliche Unterschiede oder 
Verbesserungen gegeniiber dem zweiten MeiBel nicht 
zu verzeichnen.

Man gab es daher zunachst auf, neue Formen der 
W idiaeinlagen auszubilden und wandte sich dem 
Schaftrnaterial zu, von der Erwiigung ausgehend, daB 
ein Nachgeben des Stahles bei den unvermeidlichen 
StóBen und Schlagen der Kette und damit eine Be- 
anspruchung des W idiametalls auf Biegung desto 
weniger eintreten wiirde, je hóher die Festigkeit des 
Schaftmaterials sei. Es wurden Versuche mit ver- 
schiedenen Stahlsorten, vom einfachen Kohlenstoff- 
stahl mit SO kg Festigkeit bis zum legierten Cr-Ni-Wo- 
Stahl mit 150 kg Festigkeit, angestellt. Ferner suchte 
man zu klaren, inwieweit die verschiedenen Aus- 
dehnungskoeffizienten des W idiametalls und des 
Schaftmaterials, die sich etwa wie 1 :1,8 verhalten, 
die Haltbarkeit der Lotung beeinfluBten. Man ver- 
mutete, daB infolge der abweichenden Ausdehnungs- 
koeffizienten Spannungen auftraten, die zu den vielen 
Verlusten beitriigen. Diese Uberlegung fiihrte dazu, 
zwischen W idiametall und Schaft ein diinnes Blattchen 
einer Eisen-Nickellegierung mit dem Ausdehnungs- 
koeffizienten des erstgenannten zu legen und mit ein- 
zulóten, das etwa auftretende Spannungen infolge der 
verschieden starken Schrumpfung von Widiametall 
und Schaftrnaterial aufnehmen sollte. Jedoch auch 
diese Versuche hatten keinen nennenswerten Erfolg, 
abgesehen von der Feststellung, daB das Schaft- 
material mindestens eine Festigkeit von 150 kg, nun-’ 
haben muBte.

Da man die durch Absplittern und Ausbrechen des 
W idiametalls hervorgerufenen Verluste ais unvermeid- 
lich ansah, lag der Yersuch nahe, mit einem geringern

1 2  3 4 7 8
Abb. 2. MeiBel 1 — 4, 7 und 8, von oben gesehen.

Schneide hatte, das Widiablattchen wurde in jedem 
Falle weggedriickt. Der Grund ist wahrscheinlich 
darin zu suchen, daB sich die MeiBel beim Schramen 
unter schwierigen Verhaltnissen stark erwąrmen und 
dadurch die Festigkeit des Lotes nachlafit.

Die gesch i ld e r ten  Versuche haben  so m it  ergeben, 
daB 1. eine g anz  e rheb liche  se itliche B eanspruchung

Aufwand an Widiametall einen billigern und wirt- 
schaftlichern MeiBel herzustellen. Dieser Gedanke 
wurde verwirklicht in der Form 6. bei der die Starkę 
des Widiablattchens 3 oder 4 mm betrug, so daB 
statt bisher 16 -17  g  nur noch 6 - 8  g  erforderlich 
waren. Es zeigte sich aber, daB entsprechend der 
geringern Dicke das Absplittern zunahm und infolge- 
dessen die Verluste in demselben MaBe stiegen, wie 
sich der Preis verringerte. Sollte das Widiablattchen 
nicht bei dem geringsten Schlag zertriiinmert werden, 
so muBte es eine gew isse Mindeststiirke erhalten.

Weiterhin priifte man die Móglichkeit, mit einem 
zahern Widiametall, d. h. durch Erhóhung des Co- 
Gehaltes zum Ziele zu gelangen. Auf diese Weise 
lieB sich wohl das Absplittern verhindern, nicht aber 
das seitliche Austreten. AuBerdem hatte die Ver- 
schleiBfestigkeit so nachgelassen, daB sie nicht mehr 
wesentlich hóher ais bei den bekannten Stellit- 
meiBeln war.

Darauf wurden Versuche mit einer gunstigern 
Formgebung der Schneide wieder aufgenommen. Zu
nachst bildete man die Schneide, um dem Seitendruck 
zu begegnen, vorn keilfórmig (Form 7), dann konkav 
oder konvex aus. Ganz gleich aber, welche Form die
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auftritt ,  2. w egen  dieses  Seitendruckes  das  e in fache  
Einlóten des W id iam e ta l ls  im S chaf t  n ich t  gen i ig t,
3. das W id iam eta l l  eine g ew isse  M in d e s ts ta rk e  haben 
mufi und  4. f i ir  d ie H a l tb a rk e i t  des  S ch a f tm a te r ia ls  
neben e iner  M in d e s tfe s t ig k e i t  die Z ah igkeit  des 
Stahles aussch la g g eb e n d  ist.

W en n  ab e r  die L ó tu n g  allein, se lb s t  bei E in se tzu n g  
des W id iam e ta l ls  m it  N u t  und  F eder ,  n ich t  gen i ig te’ 
so blieb n ich ts  an d e res  iibrig, a is  die F o rm  eines 
Rundstiftes zu w ah len ,  wobei die L ó tung  durch  die 
Schrum pfung  in fo lge  der  yersch iedenen  A u sd eh n u n g s -  
koeffizienten u n te rs t i i tz t  w urde .  So w a r  m an zu der  
A usgangsform  zuruckgekeh r t ,  w a h re n d  sich im iibrigen 
alles g ea n d e r t  hatte .  Ais S chaf tm ate r ia l  d ien te  an fang -  
lich ein K o h lens to ffs ta ld ,  der  g e h a r te t  eine F es t igke i t  
von 120 kg aufwies, je tz t  d ag e g en  ein lu f th a r te n d e r  
Cr-Ni-W o-Stahl von 150  kg  F estigkeit .  D er  ursp ri ing -  
Iiche D urc h m e sse r  des  W id ia s t i f te s  von 6 m m  w a r  
auf 10 mm  erh ó h t ,  der  Q u e r sc h n i t t  a lso  214m ai so 
groB. S ta t t  e iner  L o tung  m it K upfer,  die ein E rh i tzen  
des S tahles iiber seine H a r te te m p e r a tu r  bei 850°  auf  
11000 e r fo rd e r te  und  d ad u rc h  die Z ah igke i t  des 
Schaftm aterials  beach t l ich  yerm inder te ,  w u rd e  nun- 
mehr eine L ó tung  m it Bronze bei 850°  benutzt,  so daB 
Hartę- und  L ó t te m p e ra tu r  ubere in s tim m ten .  AuBer
dem suchte m an u n te r  allen U m sta n d en  zu verm eiden ,  
daB die F a s su n g  beiderse i ts  des  W id ia s t i f te s  beim 
Schramen w eggesch l iffen  w u rd e .  M an  erre ich te  dies 
einmal durch  W e gsch le ifen  d e r  v o rd e rn  R u n d u n g  des 
Widiastiftes, w as  d e r  g róB ere  D u rc h m e sse r  zulieB, 
ferner dadurch , daB je d e r  MeiBel nach dem  Nacli- 
schleifen im m er w iede r  in dense lben  M eiB elhalter  der  
Schramkette e ingese tz t  w urde ,  w obei d ie F a s s u n g  auf  
der dem Seitendruck  au sg ese tz tcn  Seite e rh a l te n  blieb. 
SchlieBlich w u rd e n  die MeiBel leicht g e k ró p f t ,  d. h. 
um 5° nach auBen gebogen .  M it  d e r  D u rch b i ld u n g  
dieses MeiBels (Abb. 1, F o rm  8), iiber dessen  W ir t -  
schaftlichkeit im D aue rbe tr iebe  w eite r  un ten  ber ich te t  
wird, w aren  die Versuche zu einem  g ew issen  AbschluB 
gekommen.

Der Vollstandigkeit halber sei noch auf die Form 9 
mngewiesen, bei der das 10 mm starkę, kreisrunde 
Loch im Schaft hinten mit einem halbkreisfórmigen 
Widiastift und vorn mit einem halbkreisfórmigen 
tahlstift ausgefiillt ist. Dieser sollte sich beim 
chramen vorn so weit wegarbeiten, daB die Kanten 
es halbrunden W idiastiftes freigelegt und damit zu 

seitlichen Schneiden wurden. Bewahrt hat sich dieser 
MeiBel nicht.

E n tw ic k lu n g  d er  W id ia -S ta n g e n p ic k e .
Wie aus Abb. 3 he rvo rgeh t ,  w eisen  die S tangen-  

picken eine ahn l iche  E n tw ick lung  auf. Auch h ie r  
SP ltterte das  6-m m -B la ttchen  ab. Vor ąl lem g ingen  
r V'.e 'e ^*cken aus  fo lgendem  O ru n d e  ver loren .  Die 

etestigŁing der  S tangenp ickc  e r fo lg t  bekann tl ich  in 
er weise, daB der  konisch  g e s ta l te te  P ickenscha f t  

•n eine en tsp rechende  konische B ohrung  d e r  Schram - 
s ange getrieben wird . D am i t  sich die Picke bei d e r  

x'a]bewegung d e r  S chr i im stange n ich t  v e rd reh t ,  t r a g t  
er ^chaft eine F eder ,  die in eine en tsp re ch e n d e  N u t  

|5„r .an§ e paRt. W e g e n  d e r  F ed e r  au f  dem  K onus 
a sich der  konische S chaf t  n ich t du rch  A bdrehen  
crs ellen; er  w ird  im G esenk  g esch lagen  u n d  der  
ra mit der  Feile  e tw as  beigeschlichtet .  Infolge- 

s o T  der  K onus  nie a u f  se iner  g anzen  F lachę,
11 ern nur an e in igen  w en igen  Stellen, so  daB sich

die Picke bei der  g e r in g s te n  D re h b e w e g u n g  ló s t  und  
yer lo ren g eh t .

Bei den F o rm e n  2 u n d  3 (Abb. 3 )  w u rd e  d e s h a lb  
a u f  die F ed e r  verz ich te t  und  d e r  P ickenscha f t  au f  d e r  
D re h b an k  sauber  ab g ed reh t .  F e r n e r  legte m an die

1 2 3

Abb. 3. Entwicklung der Widia-Stangenpicke.

Schneide in die L angsachse  des  S chaf tes  und  hob  
d am it  die D re h b ew e g u n g  auf.  D a  sich inzwischen bei 
den  K ettenm eiBeln  d e r  R u n d s t i f t  b e w a h r t  hat te ,  w u rd e  
e r  auch hier  ve rw and t .  T ro tz  d e r  g e r in g e rn  Schlag- 
und  S to B beansp ruchung  bei der  S tan g e n m asch in e  
sp l i t te r te  d e r  6 m m  sta rkę  R u n d s t i f t  ( F o r m  2) ab, so 
daB m an  auch hier  a u f  einen D u rc h m e sse r  von  10 m m  
g in g  ( F o r m  3). D iese A u sf i ih ru n g  h a t  sich se itdem  
im D auerbe tr iebe  in je d e r  H in s ic h t  bew ahrt .

S c h n i t t h a l t i g k e i t  u n d  L e b e n s d a u e r  
d e r  y e r s c h i e d e n e n  M e i B e l a r t e n .

M it  dem  du rch  den 1 0 -m m -R u n d s t i f t  u n d  Bronze- 
ló tu n g  gekennze ichneten  K ettenmeiBel ( F o r m  8 in 
Abb. 1) s ind  e ingehende  Versuche hinsichtl ich  der  
VerschleiBfestigkeit ,  d e r  Lebensdauer,  d e r  Kosten  und  
d e r  betrieb lichen  E ig n u n g  a n g e s te l l t  w orden .  G le ich 
zeitig  fan d e n  V erg le ichsversuche m it  den b isherigen  
W o l f ra m s ta h l -  und  StellitmeiBeln s ta t t .  Die s ta rk ę  Be- 
a n s p ru c h u n g  des W e rk s to f f s  in fo lge d e r  schw ier igen  
S ch ram v erh a l tn isse  ye ranschau lichen  die Abb. 4 - 6 .  
Die Versuche, a u f  die h ie r  n ich t  im e inze lnen  ein- 
g eg a n g e n  w erden  kann, sind  m it g ró B te r  S o rg fa l t

Afab- 4- Abb. 5. Abb. 6.
WolframstahlmeiBel, Stellitmeifiel, WidiameiGel, 

120 kg/mm2. 125 kg/mm2. 150 kg/mm2.

Abb. 4 —6. Wahrend der Versuche krummgezogene 
oder abgebrochene MeiBel.
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Z a h le n t a f e l  1. V ersuchsergebnisse mit Widia-KettenmeiBeln.

N r. des 
Yersuches

Bis zum jeweiligen Nachschleifen geschram te M ełerzahl mit

geraden MeiBeln gekropften MeiBeln

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

1 ?80 280 280 280 ?80 780 280 280 280 280 2S0 2S0 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280
2 280 280 280 280 280 140 280 280 280 280 280 140 140 280 280 280 280 280 280 90 90 90 90 yo 90
3 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280 2S0 280 280 280 280 280 280
4 ■>75 575 575 575 575 575 575 575 575 575 575 575 575 575 575 575 575 575 575 575 575 575 575 5/5
5 83 45 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128

26 456 487 362 487 487 487 487 487
27 189 15 189 189 189 189
28 83 356 191 356 356

Z U S . 470 1450 4501 4719 4796 5247 5477 5745 5858 6001 6118 6265 6469 6981 7670 7778 7918 8195 8283 8448 3654 4307 4307 4682 5045 6620
Ausschei-

dungsg rund1 a b c d b a e d e e d e e e e e e d e d d e e e e e

a MeiBel verloren, b schlechte Lótung, c W idiastift abgesplittert, d Schaftbruch, e W idiam etall abgenutzt.

M'cZ/3

und unter stets gleichen Bedingungen fiir die ver- 
schiedenen MeiBelarten durchgefiihrt worden.

Die Zahlentafel 1 enthalt auszugsweise die mit 
26 WidiameiBeln erzielten Ergebnisse. Die 6 gekropf
ten MeiBel unterlagen ais AuBemneiBel einem gróBern 
VerschleiB. Die mit den einzelnen MeiBeln bei jedem  
Versuch geschramten Meterzahlen wurden vermerkt 
und die MeiBel nach ihrer Lebensdauer in der Zahlen

tafel geordnet. Der MeiBel 1 schied be
reits nach 470 m Schram aus, weil er 
verlorenging; die beste Leistung hatte 
der MeiBel 20 mit S448 m Schram. Be- 
merkenswert ist, daB man mit den ge
raden MeiBeln im Durchschnitt 5917 m, 
mit den AuBenmeiBeln dagegen nur 
4769 m, also rd. 20 o/o weniger, zu 
schramen vermochte. Der Durchschnitt 
fiir samtliche MeiBel betrug 5654 m 
Schram. Die mit einem aus 24 MeiBeln 
bestehenden Satz bei 1,4 m Feldbreite 
unterschramte Flachę belief sich auf 

**o ą  7916 m3. Das Nachschleifen muBte im

£50-

£30.

£70.
£00 .

££,3

h to ffh & m s /a /r /
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ddoi/feung

Abb. 7. Bis zum Auf
arbeiten geschramte 

M eterund  Abnutzung.

O 5 7015£0 £5 30 
A u f& r ó e /Y tjr r g e r ?

Abb. 8. Bis zum end- 
giiltigen Verbrauch eines 
Satzes unterschramte m2 

und Anzahl der Auf- 
arbeitungen.

Durchschnitt samtlicher Versuche nach 270 m Schram 
erfolgen, woraus sich im Mittel die Móglichkeit einer 
20m aligen Aufarbeitung ergibt. Der 20 mm lange Stift 
konnte bis auf 9 mm abgenutzt werden, dann verdrehte 
er sich und ging verloren, so daB die jew eilige Ab
nutzung bis zum Nachschleifen gut 0,5 mm betrug. 
Aus der Zahlentafel l ist ferner der Grund fiir das 
Ausscheiden der einzelnen MeiBel ersichtlich. Zwei 
gingen verloren, 2 schieden aus wegen schlechter 
Lótung, einer, weil das Widiametall absplitterte und 
ausbrach, 6 infolge von Schaftbruch, wahrend die 
ubrigen 15 bis zur Lockerung des W idiastiftes, also 
bis zu seiner Abnutzung auf 9 mm aushielten. Spater 
hat man ais Schaftmaterial einen Stahl von 170 bis 
180 kg Festigkeit je mm2 gewiihlt, bei dem keine 
Schaftbriiche mehr vorgekoinmen sind.

In ahnlicher W eise wie bei den WidiameiBeln sind 
die Versuche mit den W olframstahlmeiBeln und den 
StellitmeiBeln durchgefiihrt worden. Uber die ge
samten Versuchsergebnisse unterrichten die Abb. 7 
und 8 . Danach waren die StahlmeiBel mit 6 o/o Wo 
im Durchschnitt nach 22,3 m Schram so stumpf, dafi 
sie wieder aufgearbeitet werden muBten, die Stellit- 
meiBel nach rd. 68 m und die WidiameiBel erst nach 
270 m. Die Abnutzung betrug bei den Stahlmeifieln
4 - 5  mm, bei den StellitmeiBeln 1 ,3 -1 ,4  mm, bei den 
WidiameiBeln 0 ,5 -0 ,6 mm. Aufarbeiten liefien sich im 
Mittel die StahlmeiBel 23mal, die StellitmeiBel 14mal, 
die WidiameiBel 20mal (Abb. 8). Bis zum vdlligen 
VerschleiB eines Satzes von 24 MeiBeln konnten mit 
den StahlmeiBeln 756 m3, mit den StellitmeiBeln 
1423 m3 und mit den WidiameiBeln 7916 m3 geschramt 
werden.

K o ste n b e r e c h n u n g .
Nach genauer Feststellung von Leistung und 

Lebensdauer der einzelnen MeiBelarten lassen sich 
nunmehr auch die Kosten einwandfrei bestimmen 
(Zahlentafel 2). Sie setzen sich zusammen aus dem 
Beschaffungspreis und den Aufarbeitungskosten, 
dereń Erfassung eingehende Zeitstudien und Unter
suchungen der Arbeitsvorgange beim Aufarbeiten 
erfordert hat.

Aus dem Beschaffungspreis je MeiBel von 0,90 M  
fiir Wolframstahl, 3,92 M  fiir Stellit und 9.S0 M  fur 
W idiametall ergeben sich die Kosten je Satz mit 
21,60 M ,  94,08 M  und 235,20 M  sowie hieraus, ent
sprechend der Lebensdauer der verschiedenen MeiBel
arten, die Anschaffungskosten je 100 m3, die bei den 
WidiameiBeln um 0,12 ,M , bei den StellitmeiBeln um 
3,76 M  hoher ais bei den StahlmeiBeln sind.
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Z a h le n ta fe l  2 . Kostenvergleich fiir[W olframstahl-, 
Stellit- und WidiameiBel.

MeiBelkosten
Wolf
ram
stahl

J i

Stellit

J t

Widia

J t

Widia
Eegentiber
Wolfrain-

stalit
± J t

1. Beschaffuhgskosten
je Stuck ..................... 0,90 3,92 9,80 _
je S a t z ..................... 21,60 94,08 235,20 _
auf 100 m 2 . . . . 2,85 6,61 2,97 +  0,12

2. Aufarbeitungskosten 
fiir 100 MeiBel

L o h n ..................... 1,80 2,60 3,90
F e u e r u n g ................. 0,21 _
Harteofen (Strom, 

Salz und Ol) . . 0,87
Strom fiir Schleif-

maschine . . . . _ 0,09 0,13
Schleifstein- 

abnutzung . . . . 0,84 2,50
Tilgung und Ver-

z in s u n g ................. 0,53 0,13 0,55 —
zus. 3,41 3,66 7,08 _

auf 100 m 2 . . . . 2,51 0,86 0,43 -  2,08
Summen 1 +  2 

auf 100 m 2 5,36 7,47 3,40 -  1,96
Insgesamt unter-

s c h ra m t .................m 2 756 1423 7915
Aufarbeitungen . Zahl 557 336 479 —

Um 100 MeiBel einmal oder einen MeiBel hundert- 
mal aufzuarbeiten, muB man bei den StahlmeiBeln 
3,41 J ( , t bei den StellitmeiBeln 3,66 M  und bei den 
WidiameiBeln rd. das Doppelte, namlich 7,08 M  auf- 
wenden. Die hohen Aufarbeitungskosten bei W idia
metall hangen mit dessen Hartę zusammen; der Zeit- 
aufwand zum Nachschleifen eines W idiameiBels ist 
im Mittel um 50 o/o hóher ais bei den StellitmeiBeln, 
auBerdem ist ein besonderer Schleifstein erforderlich, 
dessen betrachtliche Abnutzung dreimal so hohe 
Kosten verursacht wie bei den StellitmeiBeln. Aus den 
Aufarbeitungskosten je MeiBel, ferner aus der Anzahl 
der bis zum Verbrauch eines Satzes erfolgten Auf- 
arbeitungen sowie schlieBlich aus der Lebensdauer der 
MeiBel (siehe die beiden untersten Zeilen der Zahlen
tafel 2) erhalt man die Aufarbeitungskosten je 100 m2. 
e!e , f nc* bei den StellitmeiBeln doppelt und bei den 
StahlmeiBeln sechsmal so hoch wie bei den W idia
meiBeln.

Die Summę der Anschaffungs- und Aufarbeitungs
kosten je 100 m2 belauft sich fur W olframstahl auf 
W  A  fiir Stellit auf 7,47 M  und fiir Widia auf 
>40 J L  Demnach betragt die Ersparnis an MeiBel- 
“s etl bei Verwendung von W idiametall gegeniiber 
olframstahl je 100 m2 Schramflache 1,96 M  oder 

annahernd 37o/0j wahrend bei Verwendung von Stellit- 
"leiBeln ein Mehraufwand von 2,11 M  oder annahernd 
4U °/° notwendig ist.

. schwierigen Schramverhaltnissen sind die
mi elbaren Vorteile eines schneidhaltigern Schram- 
J er"zeuges erheblich gróBer ais die unmittelbaren 

•r tieschaffung und Aufarbeitung. Durch eingehende 
ei studien an der Schrammaschine, wobei ein StoB 

Hp” l-2  ̂ m. *-an§e mehrere Małe abwechselnd mit 
n bisherigen StahlmeiBeln und mit WidiameiBeln 

Arlf 'vurde> kónnten die Zeiten fiir samtliche
st itsvorgange festgelegt werden. Ais Endergebnis

e man fest, daB sich die reine Schramzeit, also

die tatsachliche Laufzeit der Maschine, von 2,6 min/m  
bei den W olframstahlmeiBeln auf 1,8 min/m bei Ver- 
wendung von Widiametall, d. h. um rd. 30 o/o ver- 
minderte und daB die Gesamtschramzeit einschlieBlich 
aller Nebenarbeiten — infolge der grófkrn Schnitt- 
geschwindigkeit und der Zeitersparnis beim MeiBel- 
auswechseln — von rd. 6,6 auf 4,6 min/m zuriickging. 
Bei Verwendung von WidiameiBeln vermag man also 
den StoB in annahernd 2 Dritteln der bisherigen Zeit 
abzuschramen. Auf Grund dieser Zahlen lieBen 
sich die Ersparnisse an Druckluft und an Lóhnen 
fiir die Bedienungsleute errechnen. Sie betrugen 
je 100 m2 an Druckluft 8,30 -  5,80 ----- 2,50 M  und 
an Lóhnen 25,50 -  18,02 = 7,48 M ,  zusammen also 
rd. 10 J b  oder das Fiinffache der Ersparnisse bei 
den MeiBelkosten seibst. Dazu kommt noch ein geld- 
lich nicht genau erfaBbarer, aber unter Umstanden 
sehr wichtiger Vorteil. Der Schram wird namlich 
mit H ilfe des bessern Schramwerkzeuges auch bei 
schwierigen Verhaltnissen in jedem Falle so recht- 
zeitig fertiggestellt, daB man die Kohlenhauer zu 
Beginn der Schicht ordnungsgemaB auf den ganzen 
StoB verteilen kann.

Die zahlenmaBig erfaBte Gesamtersparnis betragt 
demnach 12  J ( ,  je 100 m2 Schram. Auf einen Schram- 
streb von 120 m Hohe und 1,4 m Feldbreite entfallen  
taglich 170 m2 Schram, so daB die Ersparnis fiir einen 
solchen Betrieb taglich rd. 20 M  betragt, d. h. fur 
einen einzigen Streb im Jahr 6000 J L  NaturgemaB 
machen sich die mittelbaren Ersparnisse an Druck
luft und Lóhnen nur bei schwierigen Verhaltnissen 
geltend. Ist die Kohle milder, so kann man auch bei 
Verwendung von StahlmeiBeln mit gróBerm Vorschub 
fahren, und die MeiBel brauchen weniger oft 
gew echselt zu werden. In einem solchen Falle bleiben 
aber die Ersparnisse an MeiBelkosten bei Verwendung 
von W idiametall bestehen.

Ferner ist zu beachten, daB die Maschine bei Ver- 
wendung von HartmetallmeiBeln sehr geschont wird. 
Fiir die Haltbarkeit dieser hochwertigen MeiBel ist 
es wesentlich, daB man die von der Maschinen- 
fabrik angegebene Hóchstgeschwindigkeit nicht tiber- 
schreitet. Dies wirkt sich wiederum giinstig auf 
die Lebensdauer der Maschine aus, denn manche 
Stórungen an der Schrammaschine sind nur auf eine 
zu hohe Umlaufzahl oder eine Oberbeanspruchung 
zuruckzufiihren.

D a s S c h r a m k le in .

Einen wichtigen Punkt bedeuten noch Menge und 
Kórnung des Schramkleins, das z. B. bei einem Flóz 
von 1,50 m Machtigkeit rd. 10%  der Fórderung aus- 
macht. Man hatte erwartet, mit H ilfe der stets 
scharfen W idiaschneiden ein erheblich gróberes 
Schramklein zu erhalten ais mit den schneller stumpf 
werdenden StahlmeiBeln. Bei den mehrfach wieder- 
holten Siebversuchen wurde aber immer wieder fest- 
gestellt, daB ein wesentlicher Unterschied in der 
K ó rn u n g  des Schramkleins nicht vorhanden war, 
sofern man nicht das mit stumpfen StahlmeiBeln 
gewonnene Schramklein zum Vergleich heranzog. Eine 
befriedigende Erklarung fur diese Erscheinung fehlt 
noch, wahrscheinlich ist sie auf die verschiedenen 
Schneidenformen zuruckzufiihren, Das Schramklein 
hatte in runden Zahlen folgende Zusammensetzung:
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Korngrófie
mm o/o

iiber 20 25
1 0 -2 0 25

6 -1 0 15
1 - 6 25
0 -1 10

Hinsichtlich der anfallenden Schram kleinm enge  
liegen jedoch die Verhaltnisse giinstiger. Infolge der 
kauin wahrnehmbaren Abnutzung der WidiameiBel 
und der groBen Festigkeit des Schaftes, die keine 
Verbiegung zuljiBt, konnen die MeiBel von vornherein
5 -1 0  mm tiefer in den Meifielhalter eingesetzt 
werden, ohne daB ein Festklemmen des Auslegers zu 
befiirchten ist. Dadurch laBt sich die insgesamt 
anfallende Menge Schramklein zugunsten hoch- 
wertigerer Kohle um 5 -7 o /0 vermindern. Das macht 
bei 120 m StoBliinge und 1,4 m Feldbreite taglich 
etwa 2 t aus, fiir die man einen Mehrwert von je 
3- 4 J ( i  einsetzen kann, also rd. 6 - 8  M  taglich je 
Abbaubetrieb.

Man wird gegen die Auswertung der Versuchs- 
ergebnisse vielleicht einwenden, daB sich die Versuche 
auf einen Satz WidiameiBel beschrankt haben. In- 
zwischen sind jedoch in 7 von 10 Streben die Schram- 
ketten vollstandig, in den iibrigen Streben die AuBen- 
meiBel mit Widiametall versehen und seit Monaten 
erprobt worden; die vorliegenden Erfahrungen bestati- 
gen durchaus das Versuchsergebnis. Selbstverstandlich 
wird die Entwicklung und Ausbildung des Widia- 
meiBels fortschreiten, einmal in dem Sinne einer 
bessern Ausnutzung des Rundstiftes, ferner durch 
Anderung der MeiBelstellung in der Kette, so daB die 
Kropfung fortfallen kann und die MeiBel nicht immer 
wieder an derselben Stelle eingesetzt zu werden 
brauchen.

An die Maschinenfabriken ist die Fórderung zu 
steilen, daB sie die Druckluft-Schrammaschinen mit 
einem Regler versehen, der eine gróBere Ober- 
schreitung der normalen Umlaufzahl verhiitet. Fur 
den Maschinenbauer ergeben sich wahrscheinlich in- 
sofern neue Gesichtspunkte, ais bei Verwendung der 
stets scharfen WidiameiBel mit einer geringern Be- 
anspruchung des Kettenarmes gerechnet werden kann, 
der sich daher schmaler und niedriger ausfuhren laBt. 
Dies wiirde nicht nur eine Verringerung des Schriim- 
kleinanfalles bedeuten, sondern auch eine weiter- 
gehende Verwendung der Kettenmaschine bei welligem  
Liegenden oder kleinern Stórungen erinóglichen.

Z u sa m m e n fa ssu n g .
Nach Schilderung der Entwicklung des Widia- 

KettenmeiBels und der Widia-Stangenpicke werden die 
mit dem erstgenannten angestellten Versuche be- 
schrieben, dereń Ergebnisse sich wie folgt zusammen- 
fassen lassen: 1. Die Schramarbeit wird durch die 
Verwendung von Widiametall erleichtert und auf jeden 
Fali verbilligt, wreil die Summę der Beschaffungs- und 
Aufarbeitungskosten niedriger ist ais bei StahlmeiBeln.
2. In sehr harter Kohle, vor allem, wenn Einlage- 
rungen von Schwefelkies oder Toneisenstein vor- 
handen sind, lassen sich erhebliche Ersparnisse an 
Druckluft und an Lóhnen fiir die Bedienungsleute 
erzielen. Ferner kann unter Umstanden eine gróBere 
Verhiebgeschwindigkeit und damit eine stiirkere 
Betriebszusammenfassung mit ihren bekannten Vor-

teilen erreicht werden. 3. Da WidiameiBel nie so 
stumpf werden wie StahlmeiBel und die Schram- 
maschine vorsichtiger gefahren wird, kommen weniger 
Stórungen an der Maschine vor, dereń Lebensdauer 
sich bei vermindertem Ersatzteilverbrauch verlangert.
4. Der Anfall an Schramklein ist infolge des schmalern 
Schramschlitzes geringer.

An den vorstehenden Vortrag kniipfte sich folgende 
auszugsweise wiedergegebene A u s s p r a c h e :

Professor W. Sc h u l z ,  Clausthal: Bei solchen Unter
suchungen empfiehlt es sich, zunachst die Erfahrungen 
anderer Steilen heranzuziehen und sich wissenschaftliche 
Ergebnisse zunutze zu machen, ehe man praktische Ver- 
suche im Betriebe durchfiihrt. Die Schrammaschinen steilen 
spanabhebende Maschinen dar, und zwar entsprechen 
die Stangenschrammaschinen den Drehbanken und die 
Kettenmaschinen den Hobelbanken. Gerade iiber die 
Arbeitsvorgange bei diesen Werkzeugmaschinen liegen aus 
alter und neuer Zeit zahlreiche Ergebnisse wissenschaft- 
licher Untersuchungen hinsichtlich der giinstigsten Form 
und des geeigneten Werkstoffs fiir das spanabhebende 
Werkzeug y o r1. Selbstverstandlich sind die Verhaltnisse 
beim Schramen erheblich ungiinstiger und yerwickelter, weil 
die Kohle infolge ihrer Zusammensetzung aus 3 in ihrer 
Hartę yerschiedenen Gefiigebestandteilen und infolge der 
hiiufigen Einlagerung von Schwefelkies und andern Bei- 
mengungen schnell wechselnde Schneidwiderstande bietet, 
wie sie bei der Bearbeitung von Holz oder Eisen in diesem 
AusmaBe nicht vorkommen. Immerhin wird die Beriick- 
sichtigung der wissenschaftlichen Forschungsergebnisse 
auch hier gute Unterlagen fiir eine zweckentsprechende 
Vornalune der Versuche geben und schneller zum Ziele 
fiihren ais ein rein praktisches Arbeiten in der Grube.

Ferner móchte ich darauf hinweisen, daB es auBer dem 
Widiametall noćh eine grofie Reihe anderer ahnlicher 
Werkstoffe gibt, die sich fiir das Schramen eignen. Uber 
einige von diesen Hartmetallen und Stelliten habe ich hier 
vor einigen Jahren berichtet2 und auch an andern Steilen 
darauf hingewiesen3. Gerade in der letzten Zeit sind neue 
Stoffe dieser Art herausgebracht worden, die vor allem 
in der Tiefbolirtechnik, der Drahtindustrie und andern 
Zweigen Verbreitung gefunden haben. Hierzu gehóren 
Raniet, ein Tantalkarbid, Dynit, Diamonid, Walramid, 
Borium und Sulamit, alles Hartmetalle, ferner einige neuere 
Stellite, wie Borod und Perdurum; das letzte wird in yer
schiedenen Zusammensetzungen geliefert, von denen einige 
zu den Hartmetallen, andere zu den Stelliten zu rechnen 
sind. SchlieBlich haben die Amerikaner in ihren Stooditen 
Werkstoffe auf Eisengrundlage von austenitischem und 
martensitischem Gefiige geschaffen, die in ihren Eigen
schaften den Stelliten sehr nahe stehen. Die Amerikaner 
machen yon allen diesen Stoffen beim Tiefbohren und 
Schramen weitgehend Gebrauch, im deutschen Kalibergbau 
sind Drehbohrer aus Hartmetallen mit gutem Erfolge an- 
gewendet worden, und zurzeit werden auch im Erzbergbau 
stoBende Bohrer mit Widiaschneiden yersucht.

Bergwerksdirektor Bergassessor Dr.-Ing. Reuscli ,  
Heryest-Dorsten: Ich mochte die Ausfiihrungen des Vor- 
tragenden durch die Mitteilung von Versuchsergebnissen 
erganzen, die man auf der Schachtanlage Baldur der Zeche 
Fiirst Leopold mit StellitmeiBeln erzielt hat. Voraus- 
geschickt sei, daB die Versuche in demselben Flózhorizont 
wie auf der Zeche Brassert, also in der obersten Gasflamm- 
kohle durchgefiihrt worden sind. Die angegebenen Zahlen 
beziehen sich auf Percit-MeiBel der Firma Eickhoff und

1 S a c h s e n b e r g :  Ausgewahlte A rbeiten des Lelirstuhles fiir Betriebs- 
w issenschaften; T a y l o r :  O b e rD reh arb e itu n d W erk zeu g stih le ; W a l l i c h s  
und K r e k e i e r :  Bericht iiber die Versuche zu r Priifung; der Zerspanbar- 
keit des Stahlgusses; Z e r s p a n u n g ,  Sonderheft der Zeitschrift Maschineu- 
bau 1926, usw.

2 Gliickauf 1926, S. 16S4.
3 Intern. Z. Bohrtechn. 1927, S. 50; Pumpen- und Brunnenbau, Bohr-

technik 1927, H . 15. ,
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Akrit-Meifiel der Firma Wengeler & Kalthoff; ais Ver- 
gleichsmeiBel haben normale F-MeiBel von Eickhoff 
gedient.

Versuch 1 
F- I Hart- 

Meifiel | meiBel

Versuch 2 
F- | Hart- 

MeiBel i meiBel

43,30 31,40 13,10 27,60
30,30 9,10 18,30 10,80
44,00 163,80 44,00 175,50

151,11 187,53 109,37 206,66

a* o o 14,20 10,40 16,60

33,50 80,80 17,00 60,60

Schramflache 
je MeiBel . . . .  m2 

Zahl der Aufarbeitungen 
Kosten der MeiBel . . J i  
Gesamtkosten. . . . J i  
Gesamtkosten 

je m2 Schramflache Pf. 
Schramleistung je Satz 

und Einsatz . . . . m

Die Versuchsergebnisse haben uns veranlaBt, die aus- 
schhefiliche Verwendung von HartmetallmeiBeln fiir den 
Besatz der Kettenschrammaschinen aufzugeben. Wir haben 
jedoch geglaubt, einen gemischten Besatz beibehalten zu 
miissen, wobei die HartmetallmeiBel in DoppelmeiBelhaltern 
fur die Aufienstellungen und ais YorschneidmeiBel in der 
Kettenmitte benutzt werden. Man strebt damit eine 
móglichst harmonische Abnutzung des gesamten MeiBel- 
besatzes an und macht sich gleichzeitig die Vorteile der 
HartmetallmeiBel hinsichtlich Schonung der Maschine, Ver- 
grófierung der Hohe des Schranischlitzes, Schneidhaltigkeit 
und Vorschubgesclnvindigkeit zunutze.

Bergwerksdirektor Bergassessor Kr a t z .  Essen: Auf 
uen Anthrazitzechen ist man noch in gróBerm Umfangc 
auf das Schiefien in der Kohle angewiesen. Wir haben

^eshalb auch sofort mit der Frage der Verwendung der 
w idiaschneiden bei den Kohlenbohrern befaBt, ais uns das 
Materiał bekannt wurde. Die Erfolge mit den Widiabohrern 
m der Kohle sind im allgemeinen ais gunstig zu bezeichnen. 
uenaue Zahlen kann ich leider nicht angeben. Die Vor- 
teile sind besonders in der Kohle mit Schwefelkies- 
einlagerungen hervorgetreten. Hierbei kommt es weniger 
darauf an, ob eine Ałinute mehr oder weniger zum Bohren 
des Loches benótigt wird, ais darauf, daB man denselben 
Bohrer móglichst lange verwenden kann und daB die Bohr- 
krone nicht, wie es friiher der Fali war, nach 1 - 2  m 
stumpf ist. Bei der Widiakrone wird ein Nachschleifen erst 
notwendig, wenn d u r c h s c h n i t t l i c h  ungefahr 100 m ge- 
ohrt worden sind. Darin liegt der weitere VorteiI, daB man 

uie Bohrkronen nicht dauernd in die Grube hinein und 
wieder heraus zu schaffen braucht.

Diese Erfolge haben Veranlassung gegeben, einen nicht 
mehr benutzten Kohlenschneider mit Widiapicken zu ver- 

en. Das bisherige Ergebnis ist jedoch durchaus

ungiinstig ausgefallen. Bei insgesamt 150 m Schram 
konnten zwar durchschnittlich 7 m je h geschninit werden, 
aber nach etwa 50 m waren die Picken durchweg stumpf 
und einige abgebrochen oder ver!orengegangen. Wenn 
man zugrunde legt, was bis jetzt erreicht worden ist und 
bei Weiterbenutzung der Picken erreicht werden kónnte 
dann ergeben sich fiir das betreffende Floz von 65 cm 
Miichtigkeit rd. 5 J l  Schramunkosten je t geschramter Kohle. 
Das ist, glaube ich, etwas reichlich. Dieser MiBerfolg 
durfte in erster Linie auf die zahlreichen und sehr wider- 
standsfahigen Schwefelkieseinlagerungen in der Kohle zu- 
ruckzufiihren sein. Wenn ich auch selbstverstandlich aus 
diesen ersten Versuchen noch keine endgiiltigen SchluB- 
folgerungen ziehe, so glaube ich doch sagen zu diirfen, 
daB es nicht leicht sein wird, den Widerstand gróBerer 
Schwefelkieseinlagerungen mit der Widiapicke in wirt- 
schaftlicher Weise zu uberwinden.

Bergwerksdirektor Bergassessor Ei s e n  m e n g e r ,  Gel
senkirchen: Nachdem die Verwendung von Widiametali 
fiir SchrammeiBel und Bohrerschneiden zur Herstellung 
v°n kurzeń Bohrlóchern iiblicher Durchmesser behandelt 
worden ist, erscheint es mir ais angebracht, auf ein weiteres 
Anwendungsgebiet hinzuweisen. Bei einem FIózeinfallen 
von 45° und mehr wird vielfach vor der Herstellung von 
Aufhauen aus wirtschaftiichen und sicherheitlichen Griinden 
vorgebohrt.  Die Herstellung derartiger Bohrlócher mit 
einem Durchmesser von 200-300 mm gelingt im allge
meinen ohne Schwierigkeiten bis zu einer flachen Abbau- 
hóhe von 60 m. Der Versuch, ein derartiges Bohrloch von 
einer zur andern Sohle in einer Lange von rd. 120 m mit 
einer normalen Bohrerschneide herzustellen, gelang zwar, 
jedoch wies das Bohrloch gegenuber dem Ansatzpunkt an 
seinem Encle eine seitliche Abweichung von mehr ais 20 m 
auf. Diese Abweichung war eine Folgę des mit Abnutzung 
der Bohrerschneide erforderlichen, standig zunehmenden 
Anpressungsdruekes, der bei der Lange zu Durchbiegungen 
des Bohrgestiinges und damit zu der seitlichen Abweichung 
fuhrte. Eine Verbesserung der Bohrerschneide lieB ein 
Hochbringen derartiger Bohrlócher ohne erhebliche seit- 
liche Abweichungen erwarten. Man verwandte daher eine 
mit Widiaschneiden besetzte Bohrkrone, die es auch in 
einem Falle ermóglichte, ein Bohrloch ohne gróBere seit
liche Abweichungen auf 95 m Hohe durchzubringen. 
Gegenuber diesem Erfolg waren jedoch mehrere MiB- 
erfolge zu verzeichnen, die, abgesehen von der Flóz- 
beschaffenheit, teilweise darauf beruhten, daB die mit 
Kupferlótung auf der Schneide befestigten Widiaplattchen 
abbrachen. Bei Verbesserung der Anbringung des Widia- 
metalls erscheint jedoch seine Benutzung fiir die erwahnten 
Zwecke ais aussichtsvoll.

Ammoniak- und B en zolgew in n u n g aus K oksofengasen mit dem  Feldwascher.
Von Dr.-lng. H. W e i t t e n h i l l e r ,  Essen-AItenessen.

(SchluB.)
Benzolwaschanlage.

V e r su c h sa n o r d n u n g .
Die Benzolwaschanlage besteht aus 2 Waschern 

H°n ^bmessungen der Ammoniakwascher. Die 
ochstdrehzahl betriigt im Gegensatz zu den 
rntnoniakwaschern nur 95 U/min. Man wascht nur 

U*1 ^  Gruppen, weil sich im Betriebe die GróBe 
es von *hnen gebildeten Waschraumes ais vóllig  

l|Jsr<: '^ end erwiesen hat. Auf den Lenkblechen und in
11 Wannen sind Kiihlschlangen zur Abfiihrung der 

nUrcv,.^as Schleudern erzeugten Warme angebracht. 
a]«r P*1'wasservert>rauch betragt hóchstens 25 m3/h, 
j 0 ?;wa 1 Drittel des Gesamtkuhiwasserverbrauchs 

r Kokerei. Da sich das W asser aus baulichen

Grunden nicht im Gegenstrom fiihren laBt, ist die 
Kiihlwirkung verhaltnismaBig schlecht. Man kann 
daher den gesamten Frischwasserbedarf zunachst 
durch die Wascher fuhren, ohne daB das Gas in einem  
mit Rucksicht auf die W asserausscheidung stórenden 
AusmaBe gekiihlt wird. Die Erwarmung des Kiilil- 
wassers bleibt dabei unter 1 so daB es dem letzten  
Gaskiihler zugefuhrt werden kann. Die Kuhlung 
erfolgt dadurch praktisch kostenlos. Der Teergehalt 
im Endgas betragt 8 —10 g / l  00 m'1' gegenuber 8 —15 g  
je 100 m3 bei der Hordenwaschung. Die haufig auf- 
tauchenden Bedenken, daB infolge der starken Zer- 
staubung des Óles W aschólverluste auftreten, sind 
damit widerlegt. Obrigens ist die allgem ein iibliche
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Bezeichnung »Teer im Gas hinter den Waschern« nicht 
ganz richtig, denn es handelt sich hier in erster Linie 
um Waschól, wahrend der gróBte Teil des Teeres in 
den Ammoniak- und Olwaschern ausgewaschen wird.

Die Versuche wurden grundsatzlich genau wie 
bei den Ammoniakwaschern durchgefiihrt. Die Gas- 
temperaturen hielt man auf etwa 20° und paBte dem 
die Oltemperatur jeweils an. Um die durch Verande- 
rungen des W aschols im Betriebe hervorgerufenen 
UngleichmaBigkeiten m óglichst auszuschalten, nahm 
man Untersuchungen nur dann vor, wenn das Ol 
folgende Werte nicht iiberschritt: Verdickungs- 
ąuotient 1,1, Viskositat 2° Engler bei 20°, Molekular- 
gewicht 160, spezifisches Gewicht 1,03. Der Benzol- 
gebalt des abgetriebenen Óles wurde móglichst auf 
0,3 Vol.-o/o gehalten.

Die Versuchsergebnisse lieBen sich wie fo lgt 
nachpriifen. Das Produkt aus der Gasmenge und 
dem Unterschied zwischen dem Benzolgehalt des 
Roh- und des Reingases muB gleich sein dem Produkt 
aus der W aschólm enge und dem Unterschied zwischen 
dem Benzolgehalt des angereicherten und des ab
getriebenen Óles. Diese Werte stimmten weder unter- 
einander noch mit der gewogenen Ausbeute uberein. 
W ie eingehende Untersuchungen ergeben haben, be- 
ruhen diese Fehler auf der Ungenauigkeit der 
Analysenverfahren. So zeigt das allgemein gebrauch- 
liche Destillationsverfahren zur Bestimmung des 
Benzols im Waschól rd. 18 o/o zu wenig an, bezogen 
auf die gefundenen Werte. Das gleiche g ilt fiir die 
Bestimmung des Benzols im Gase mit aktiver Kohle. 
Durch Kondensations- und Lósungsverluste sowie 
dadurch, daB die aktive Kohle nicht alle Hom ologen  
des Benzols wieder abgibt, entstehen Fehler, die je 
nach den bei der Bestimmung anfallenden Benzol- 
mengen 11— 21 o/0 betragen. Unter W iirdigung dieser 
Fehlerquellen stimmten die Ergebnisse recht gut 
uberein.

V e r g le ic h s g r u n d la g e n .
Bevor man die Ergebnisse fiir die Gegeniiber- 

stellung mit Hordenwaschern heranziehen kann, sind 
zunachst die Betriebszahlen dieser Anlagen zu be- 
stimmen. Es g ilt also festzustellen, in welchem Um- 
fange die Benzole dem Gase entzogen werden konnen 
und welche Olmengen dafiir aufzuwenden sind. Im 
Gegensatz zur Arnmoniakwaschung vermag man das 
Benzol nicht restlos zu gewinnen, da es sich hier um

einen rein physikalischen Vorgang handelt. Benzol und 
W aschól sind chemisch gegeneinander indifferent; der 
Lósungsvorgang folgt lediglich dem Henry-Dalton- 
schen Gesetz. Danach und auf Grund der von 
P la n c k 1 aufgestellten Theorien errechnet sich der 
Benzolgehalt des Gases bei 20° und bei Verwendung 
des beschriebenen Oles zu 1,8 g /m 3. In dieser Be
rechnung ist lediglich die Absorption von Benzol be- 
trachtet worden. Die Hom ologen konnen hier unbe- 
riicksichtigt bleiben, weil ihr Anteil sehr gering ist. 
Uberdies sind im Gas noch niedrigsiedende, grófiten- 
teils ungesattigte Kohlenwasserstoffe vorhanden, die 
vom W aschól oder von der aktiven Kohle ebenfalls 
aufgenommen werden. Diese Mengen schwanken sehr 
stark, und ihr Anteil am Gesamtbenzolgehalt des 
Gases ist so gering, daB er durch Destillation des aus 
dem Rohgas gewonnenen Benzols iiberhaupt nicht 
erfaBt werden kann. Im Endgasbenzol konnen je nach 
Kohlensorte, Ofengang und Waschtemperatur bis zu 
40 o/o niedrigsiedende Verbindungen vorhanden sein. 
Diese rechnerisch nicht einwandfrei zu erfassenden 
Einfliisse nótigen vor allem beim Vergleich ver- 
schiedener Anlagen dazu, dem einzusetzenden Endgas- 
gehalt ziemlich weite Grenzen zu ziehen. Unter 
Wiirdigung dieser Umstiinde und unter Beriicksichti- 
gung des Analysenfehlers erhóht sich der Endgas- 
gehalt von 1,8 auf 2,1 g /m 3. B r u g g e m a n n 2 hat im 
Dauerbetrieb mit 2,2 g  praktisch denselben W ert er
mittelt. A lb e r t s 3 gibt eine Auswaschung von 8 5 o/o 
an; bei einem Benzolgehalt des Gases von beispiels- 
weise 28,5 g /m 3 blieben also 4,2 g, bei 20 g/m 3 3 g/m3 
im Endgas. Diese Zahlen sind zw eifellos zu hoch, 
worauf spiiter noch eingegangen wird. Einen ahnlich 
hohen Wert, 4,7 g /m 3 im Mittel, hat B a r4 genannt, 
wahrend K r ie g e r 5 mit 2 - 4  g /m 3 rechnet. Um bei 
diesen sehr weit auseinanderliegenden Werten eine 
zuverlassige Grundlage zu finden, habe ich, wie 
bei der Arnmoniakwaschung, aus den Angaben von 
Kokereien, Koksofenbaufirmen und den eigenen Fest- 
stellungen die Zahlentafel 4 zusammengestellt, wo- 
nach der Benzolgehalt im Yerlauf eines Jahres 
zwischen 1,5 und 3,0 g /m 3 schwahkt. Auf Grund dieser 
Tatsache und in Ubereinstimmung mit den theoreti-

1 V orlesung iiber Therm odynam ik.
» Gliickauf 1927, S. 263.
3 Taschenbuch fiir O asw erke, Kokereien usw. 1929, S. 195.
‘ Chem. Z g. 1922, S. 804.
s Chem. Zg. 1922, S. 468.

Z a h le n t a f e l  4. Betriebszahlen von Benzolgewinnungsanlagen.

Anlage
Trocken- 

kohlen- 
durchsatz 

t/24 h

Rohgas

g/m3

Endgas

g/m3

Ol
angereichert

Vol.-°/o

Ol
abgetrieben

Vol.-°/o

Olmenge 
je t 

T rockenkohle 
m3

Dampf- 
verbrauch 
je m 3 Ol

Druck-
verlust

mm WS
1 2100 28,5 1,9-3,2 1,8-2,0 0,35-0,40 0,69 __ 280-300
2 1880 2 5 -2 6 1,8-3,0 2 ,0-2 ,2 0,40 0,50 92 280
3 2450 2 6 -2 7 2,4-2 ,7 2 ,0-2 ,2 0,45-0,50 0,58 — 260-300
4 700 29 2 ,5-3 ,5 2,4 v 0,65 0,52 99 250-350
5 800 2 2 -2 5 1,0-3,5 2,0 —2,5 0,30-0,50 0,60 100 300
6 750 32 1,0—1,8 2,5 0,35 0,52 95 150
7 1660 29,4 1,6 2,7 0,50 0,47 90 185
8 760 2 7 - 2 9 1,0-3,5 2 ,5-2 ,8 0,30-0,50 0,50 105 180
9 2850 2 6 -2 7 2 ,0-3 ,0 1,6—1,8 0,30-0,50 0,85 100-110 250

10 1000 30 1,8-3,0 2,0 0,40 0,60 100 200
11 1200 .30-32 1,5-3,0 2 ,4-2 ,6 0,20 0,48 100 250
12 1000 28 1,5-3,0 2,0 0,30 0,56 100 280
13 900 2 9 -3 0 1,2-3,0 2,4 0,30 0,55 105 250
14 450 29 1,5—3,0 2,3 0,35 0,50 105 240
15 1550 21 2,0 1,8 0,40 0,47 100 150
Mittel 2,25 2,22 0,39 0,56 100 239
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schen Uberlegungen wird daher bei den Versuchen mit 
den Feldwaschern gefordert, daB der Benzolgehalt 
im Endgas bei einer Arbeitstemperatur von 20 °
2,2 g/m 3 nicht iiberschreiten darf.

Bei allen Vergleichen hinsichtlich des Endgas- 
gehaltes ist die Temperaturangabe auBerst wichtig. 
Ein Benzolgehalt von rd. 1 g /m 3 ergibt sieli z. B. bei 
einer Temperatur von 1 0 °, auf die herunterzugehen 
die Kuhlwassertemperaturen in der kalten Jahreszeit 
ohne weiteres gestatten wurden. Der Betrieb hat aber 
gelehrt, daB bei so niedrigen Temperaturen die Aus- 
waschung schlechter wird, was sich ohne weiteres aus 
der mit der Abkiihlung zunehmenden Viskositat des 
Óles erkliirt. D ieses flieBt dann in viel dickern 
Schichten an den Horden herab, die Oberflache wird 
kleiner, und.die Verhaltnisse fur die D iffusion ge- 
stalten sich ungunstiger. Man kann dem nicht durch 
Verwendung diinnfliissigern ó le s  begegnen, weil 
eine geringere Viskositat nur durch hóhern Dampf- 
druck und niedrigere Siedegrenzen des W ascholes zu 
erkaufen ist. Bei der weitern Verfolgung dieses Ge- 
dankens sieht man, daB der EinfluB der Viskositat 
auf die Auswaschung weit grófier ist ais der des 
Molekulargewichtes. Rechnerisch ergibt sich fiir Rein- 
benzol bei dem Molekulargewicht 200 des W ascholes 
ein Endgasgehalt von 2,2 g  gegen 1,6 g  bei dem 
Molekulargewicht 146. In den Hordenwaschern steigt 
aber der Benzolgehalt, wie man immer wieder fest- 
stellt, viel starker an. Bei einer Viskositat von 6 ° oder
6,0 Engler liegt er in der Regel schon bei 3 g /m 3, um 
bei 8° Engler auf 4 g  und mehr zu steigen. Diese iiber 
das rechnerisch bestimmte MaB weit hinausgehende 
Verschlechterung kann nur in der Zunahme der 
viskositat begriindet sein, was auch durch die Feld- 
wascher selbst erwiesen wird.

11. nocb einmal die Beziehung zwischen
Viskositat und M olekulargewicht, auBerdem aber 
auch die Abhangigkeit des Endgases vom Molekular- 
gewicht aufgezeichnet. Wahrend der Benzolgehalt im
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Abb. 7. Veriinderungen von Molekulargewicht 
und Viskositat wahrend einer Olbetriebszeit.

Endgas bei den Feldwaschern der letzten I<urve 
genau folgt, ist das bei der Hordenwaschung nicht 
der Fali. Je nach der WaschraumgróBe steigt der 
Endgasgehalt, wie der obere Zweig dieser Kurve zeigt, 
bei der Hordenwaschung etwa von der Viskositat 5 
ab erheblich starker an, ais durch die Zunahme des 
Molekulargewichtes begriindet ist, und fo lgt der 
Viskositatskurve. Die iiber das zu erwartende MaB 
weit hinausgehende Anreicherung des Benzols im 
Endgas bei der Hordenwaschung ist auf die hóhere 
Viskositat zuriickzufiiliren. Dadurch wird die Ober
flache des Óles und damit der Waschraum kleiner. 
Bei der Feldwaschung dagegen bleibt die Oberflache 
des Óles unverandert, was an Hand des zunehmenden 
Kraftverbrauches noch nachgewiesen werden soli. Fiir 
den praktischen Betrieb hat dies den VorteiI, daB man 
im Winter die giinstigen Kuhlwassertemperaturen 
auszunutzen und bei niedrigen Temperaturen zu 
waschen, also die Benzolerzeugung zu steigern ver- 
mag. Ferner kann man das W aschól langer im Be
triebe halten. Mit Ólen von der Viskositat 20° Engler 
laBt sich noch anstandslos waschen.

Abb. 6. Beziehungen zwischen Molekulargewicht 
und Viskositat.

Abb. 6 laBt deutlich erkennen, daB das Molekular
gewicht verh;iltnisgleich mit der Viskositat steigt. Der 
!s zur Viskositat von 2 ° sehr steile Anstieg der 
urve diirfte zunachst seine Ursache in der Ver- 
ampfung der leicht siedenden Anteile haben. Wahr- 

emlich spielen aber auch chemische Einfliisse eine
0 wobei man in erster Linie an den Sauerstoff
n den Schwefelwasserstoff des Gases denken muB. 
>e Dauer dieses Vorganges geht aus Abb. 7 hervor, 

« die das Molekulargewicht und die Viskositat in 
angigkeit von den Betriebstagen des Óles ein- 

&e ragen sind. Nach einem Zeitraum von etwa 
agen zeigt die Kurve wahrend weiterer 30 Tage 

nen praktisch gleichmaBigen sanften Anstieg,
ort 'n ^en *e ẑten 4 Tagen die Viskositat wieder

ebhch starker zunimmt.

730 740 750 750 770 730 790 200
Mo/e/fu/argew/cńf

Abb. 8. Beziehungen zwischen Molekulargewicht, 
Viskositat und Benzolgehalt des Endgases.

Die theoretisch erforderliche M indestwaschól- 
menge, die ebenfalls mit Hilfe des Henry-Daltonschen  
Gesetzes errechnet wird, betragt z. B. 270 kg je t 
Trockenkohle unter folgenden yoraussetzun^en: 
Molekulargewicht des W aschóls 170, spezifisches 
Gewicht 1,04, Benzolgehalt des G ases 30 g /m 3 
Benzolgehalt des abgetriebenen ó le s  0,3 Vol.-o/05 
Temperatur t -- 2 0 ° und Gasausbeute je t Trocken
kohle 320 m3. Der genannte W ert laBt sich im
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Betriebe, wenn man den Endgasgehalt auf das 
theoretisch Mógliche bringen w ill, nicht erreichen. 
Ais praktischen W aschólbedarf gibt G lu u d 1 das 
l , 6 fache der theoretischen Menge an, was unter den 
vorliegenden Verhaltnissen 432 kg entsprache. 
A lb e r t s 2 veranschlagt 4 0 0 -4 5 0  1, also einen ahnlich 
niedrigen 01verbrauch, kommt daher aber auch nur 
auf eine Auswaschung von 85 o/o, wahrend hier 93o/0 
zugrunde gelegt werden. Die Angaben der Koksofcn- 
erbauer schwanken zwischen 460 und 500 l/t Trockcn- 
kohle. In Wirklichkeit aber liegen diese Zahlen noch 
hóher, wie die Zahlentafel 4 ausweist. Der Verbrauch 
betragt hier im Mittel 560 1 5S2,4 kg. Wenn man
also fiir die vergleichenden Untersuchungen eine

Ólmenge von 500 kg = 480,8 l/t Trockenkohle ais 
Mafistab annimmt, so ist das keinesfalls zu hoch. Der 
Wirkungsgrad der Hordenwascher betragt dann unter 
den vorhandenen Verhaltnissen 0,54. Bei dem vor- 
liegenden Trockenkohlendurchsatz von 1500 t sind 
demnach die Hordenwascher taglich mit rd. 720 m3
Ol oder 30 m3/h  zu berieseln.

V ersu ch e  bei H ó c h s td r e h z a h l.
Die Versuchsanordnung entspricht der bei den 

Ammoniakwaschern. In der Zahlentafel 5, welche die 
Mittelwerte aller Versuche enthalt, sind die Ergeb
nisse der zur Ermittlung der Mindestwaschólmenge 
angestellten Untersuchungen unter Gruppe E zu-

Z a h le n t a f e l  5. Yersuchsmittelwerte.

Ver-
such

Ól
menge

m3/h

Druckverlust 
mm WS

Abgetr.
Ol

Vol.-°/o
Benzol

Anreicherung in 
Wascher IV

den JC^annen (Vol.-°/o)
Wascher III '

Benzol im 
Roh- [ End
gas i gas 

g/m3III IV 1 2 3 4 5 6 7 | 8 9 10 11
Yersuchsgruppe E, 11 Waschgruppen, Drehzahl 95

1 20 30 35 0,32 0,39 0,47 0,55 0,65 0,77 0,92 1,11 1,35 1,68 2,23 2,97 28,9 2,88
2 22 25 ; 30 0,30 0,38 0,47 0,57 0,68 0,82 0,97 1,15 1 1,35 1,65 2,20 2,91 28,5 2,23
3 23 31 36 0,31 0,37 0,46 0,56 0,67 0,81 0,96 1,14 1,35 1,65 2,10 2,69 28,2 1,95

Yersuchsgruppe F, 8 Waschgruppen, Drehzahl 95
4 28

Orj*Oco 0,30 0,38

OOo

0,60 | 0,75 1 0,93 1,17 1,64 2,23 28,9 1,33
Yersuchsgruppe O, 11 Waschgruppen, Drehzahl 80

5 20 29 35 0,21 0,31 0,40 0,50 0,64 0,80 1,01 1,26 i 1,54 1,87 2,31 2,97 29,0 2,70
6 22 25 30 0,28 0,34 0,44 0,55 0,66 0,78 0,99 1,22 i 1,51 1,85 2,27 2,79 28,3 2,32
7 23 29 34 0,28 0,34 0,43 0,56 0,72 0,99 1,20 1,42 i 1,67 1,98 2,33 2,70 28,2 1,90

Yersuchsgruppe H, 8 Waschgruppen, Drehzahl 80
8 28 26 | 33 0,32 0,40 0,52 0,67 0,86 1 1>08 1,41 1,81 2,30 28,0 1,69

sammengestellt. Den gestellten Anforderungen hin
sichtlich Reinheit des Endgases geniigte der Ver- 
such 3, bei dem der Benzolgehalt im Endgas unter
2 g /m 3 lag. Die Ólmenge betrug 23 m3/h  gegen 30 m3 
bei der Hordenwaschung. Das entspricht einem Ól- 
umlauf je. t Trockenkohle von 368 • 1,04 383 kg
gegen 500 kg bei- der Hordenwaschung oder einem  
W ascheffekt von 0,71 gegen 0,54 und bedeutet eine 
Steigerung von rd. 32 o/o. Mit den Versuchen 1 und 2 
sollte gepriift werden, ob eine so weitgehende Ent- 
benzolung iiberhaupt noch wirtschaftlich ist. Zur 
Erreichung der theoretisch móglichen Auswaschung 
benótigt man eine bestimmte W aschólmenge, und es 
entstehen Verluste, wenn man diese Mindestólmenge 
nicht aufwendet. Die Hóhe der Verluste bei Yer
schiedenen ólm engen ist in der Zahlentafel 6 ver- 
zeichnet, fur die nicht nur die in der vorIiegenden

Z a h le n ta fe l  6 . G eldverluste bei verschiedenem
Benzolgehalt im Endgas. W aschtemperatur 20°.

ist auf Grund einer Gasmenge von 480000 m3 und 
eines Benzolpreises von 35 J(> je 100 kg errechnet 
worden; er ist in Wirklichkeit aber geringer, weil die 
analytisch ermittelten Benzolmengen nur rd. 7 0 o/o 
verkaufliche Benzole enthalten. Den entsprechend 
verringerten wirklichen Yerlust w eist die nachste

Ol

m 3/h

Benzol
im

Endgas
g/m3

Mehr-
verlust

g /m3

Schein- 
barer 

Verlust 
J tl  Tag

Wirk- | 
licher ! 

Verlustl
^ f/Tag  ’

Dampf- 
erspar- 

nis 
J i t  Tag

01- 
erspar- 

nis 
J (jT  ag

25 1,90 — — — -14,40 -8 ,7 0
24 1,90 — — — -  7,20 -4 ,30
23 1,90 — — — ± 0,00 ±0,00
22 2,25 0,35 58,80 41,20 7,20 4,30
21 2,60 0,70 117,60 82,30 14,40 8,70
20 2,80 0,90 151,20 105,80 21,60 12,95

Arbeit angefiihrten Versuche, sondern alle auf diesem  
Gebiete im Dauerbetriebe gemachten Beobachtungen 
herangezogen worden sind. Der tagliche Geldverlust

1 H andbuch d e r Kokerei 1928, S. 178.
» Tascbenbuch fur G asw erke, Kokereien usw. 1929, S. 195.

Abb. 9. Zeichnerische Bestimmung 
der wirtschaftlichsten Auswaschung.
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Spalte aus. Den Zahlen fiir die Dampfersparnis liegt 
ein Dampfpreis von 3 M  und ein Dampfverbrauch von 
100 kg/m3 01 zugrunde. Die Kosten fur den Wasch- 
olverbrauch — der Ausdruck W aschólverschleiB wiire 
in diesem Zusammenhang richtiger — sind mit dem im 
folgenden noch zu begriindenden Wert von 8,3 o/0 je t 
Reinbenzol und einem W aschólpreis von 10 M  je 
100 kg errechnet worden. Wie aus Abb. 9 hervor- 
geht, sind die bei Unterschreitung der Mindestwasch- 
ólmenge (hier 23 m3/h ) entstehenden Benzolverluste 
erheblich gróBer ais die dadurch erzielten Ersparnisse 
an 01 und Dampf, Die Uberschreitung der Mindest- 
olmenge hat ebenfalls Verluste zur Folgę, weil den 
hierdurch bedingten Mehrkosten an Ol und Dampf 
keine Ersparnisse an Benzol mehr gegenuberstehen. 
Die Ergebnisse dieser Untersuchungen lassen sich 
dahin zusammenfassen, daB man mit Riicksicht auf die 
Wirtschaftlichkeit so viel Ol aufwenden muB, wie die 
theoretisch mogliche Auswaschung erfordert, ohne 
jedoch diese Menge zu uberschreiten. Fiir Horden- 
wascher gilt das gleiche. Trotz der infolge groBerer 
Ólmengen hóhern Ersparnisse bei gleichen Benzol- 
verlusten muB man auch diese Anlagen so betreiben, 
daB die theoretisch mogliche Auswaschung mit der 
Mindestólmenge erreicht wird.

Die Versuchsgruppe F diente der Ermittlung der 
Mindeststufenzahl zwecks Schaffung von Unterlagen 
fiir die Zusammenziehung der W aschung in einem  
Wascher. Im Gegensatz zur Ammoniakwaschung lieB 
sieli hier mit 7 Stufen nicht mehr einwandfrei arbeiten. 
Der Grund hierfur ist in der eingangs erwahnten 
-cheibenbildung zu suclien. Gibt man namlich bei 

Qruppen 28 m3 01 auf, so betragt der Benzolgehalt 
im Gas etwa 3 g /m 3. Erhoht man die Olmenge auf 
jO m°/h, so fallt der Benzolgehalt auf 2 ,5  g/m 3, um 
dann bei weiterer Steigerung der Olzufuhr stark an- 
zusteigen. Die Oberflache des Oles muB demnach von 
diesem Zeitpunkt ab kleiner werden, was aber nur 
móglich ist, wenn das Ol nicht mehr in zerstjiubter 
rorm, sondern scheibenfórmig den W eg zum Lenk
ach zuriicklegt. Die Ursache fur dieses Verhalten 
iegt in der grofien Olmenge. Da die Uberlaufhóhe an 

Wannenrandern steigt, tauchen die Trichter- 
gruppen tiefer und schleudern mehr Ol mit derselben 

irkting vyie beim Uberschreiten der hóchsten Dreh
zahl. Es wird so viel Ol hochgesaugt, daB der Schleier 
unendlich viele Tropfchen enthalt, also den ganzen 

anm auszufiillen versucht. Dem ZusammenschluB 
cer Tropfchen zu einer Scheibe wirkt die Gas- 
geschwindigkeit entgegen. Tritt trotzdem Scheiben- 

udung ein, so bahnt sich das Gas an den Stellen 
senwachsten W iderstandes einen W eg, es entstehen 

aminę. Bei Erhohung der Gasgeschwindigkeit 
''erden die Kamine zahlreicher, bis schlieBlich die 

c eibe wieder unendlich oft durchbrochen ist, die 
ussigkeit also wieder schleierfórmig den Wasch- 

raum durchzieht. Somit gibt es bei unveranderter 
rehzahl fiir jede Gasmenge eine gróBte Olmenge, 
eren Uberschreitung dic Auswaschung verschlechtert. 
ci der Drehzahl 95 liegt diese Menge etwa 30°/o 

1 er der praktischen Mindestmenge. Zusammen- 
assend laBt sich sagen, daB der Grad der Aus- 
, asc”ung sowohl mit 11 ais auch mit 8 Gruppen 
en theoretisch zu erwartenden erreicht, also dem bei 
r ordenwaschung gleich ist. Die erforderlichen 
mengen sind dagegen um 23,3 «/o und 7 o/o geringer 

als bei der Hordenwaschung.

A u s w e r tu n g  der E r g e b n is s e  in A b h a n g ig k e it  
vom  E n e r g ie b e d a r f .

Ein abschlieBendes Urteil laBt sich erst bei 
Gegeniiberstellung des Energieverbrauchs der beiden 
Verfahren fallen, der sich zusammensetzt aus der 
Pumpenarbeit fiir die Bewegung des W aschóles, der 
Saugerarbeit zur Uberwindung des Druckverlustes, 
dem Dampfverbrauch zum Abtreiben des W aschóles 
und der Pumpenarbeit zur Umwalzung des Kiihl- 
wassers. Bei den Feldwaschern kommt noch der 
Kraftverbrauch der Rotoren dazu. Fiir die Berechnung 
gilt das bei den Ammoniakwaschern Gesagte. Ein 
Unterschied besteht jedoch darin, daB hier fiir die 
Feldwascher 2 Pumpen gebraucht werden, und der 
Druckverlust 10 mm gróBer ist. Die Hohe der Horden- 
wascher betragt 37 m; der Druckverlust ist etwas 
geringer. weil Verstopfungen durch Naphthalin und 
W asserstein fortfallen. Die hier auftretenden Anthra- 
zen-Verkrustungen beanspruchen langere Zeit zur 
Bildung und sind in der Regel auch geringern Um- 
fdnges. In Ubereinstimmung mit der Zahlentafel 4 
werden daher ais Druckverlust nur 200 mm WS in 
Ansatz gebracht.

Ober den Dampfverbrauch zum Abtreiben des 
W aschóles enthalt das Schrifttum nur sehr sparliche 
Angaben, die sich zudem fur die erforderlichen Be
rechnungen nicht verwerten lassen, weil sie alle auf 
das Vorprodukt bezogen sind und Angaben iiber den 
Benzolgehalt des Vorproduktes sowie iiber die An
reicherung des Oles fehlen. Theoretisch errechnet sich 
der Dampfverbrauch zum Abtreiben zu rd. 100 kg 
je m3 abgetriebenes Ol unter der Voraussetzung, daB 
man dieses zur Vorwarmung heranzieht. Dieser Wert 
ist praktisch auch erreicht worden, wie die ange- 
fuhrten Betriebszahlen (Zahlentafel 4 ) ausweisen.

Der Kiihlwasserbedarf je m3 W aschol betragt das 
2 -2 ,8 fa c h e 1 der im Umlauf befindlichen Olmenge. 
Vorsichtshalber soli hier nur mit dem Doppelten der 
Olmenge gerechnet werden. Die Verdampfungs- 
verluste beim Ruckkuhlen kann man vernachlassigen, 
weil sie unter dem Gesichtspunkt des Gesamtfrisch- 
wasserbedarfs der Kokerei zu betrachten sind. Ohne 
diese Verdampfungsverluste ware WasseruberschuB 
vorhanden. Der Frischwasserbedarf je kg Benzol ist 
so gering, daB man ihn ebenfalls vernachlassigen darf. 
Frischwasser wird in den Olkiihlern nur in den 
Sommermonaten benótigt. Im Jahresdurchschnitt be
tragt der Bedarf etwa 4 o/o des Umlaufes an riick- 
gekiihltem Wasser. Beriicksichtigt man noch, daB die 
Mengen hier immer nur auf den Unterschied im OI- 
umlauf der beiden Verfahren bezogen zu werden 
brauchen, so ergeben sich je kg Benzol so geringe 
Betrage, daB sie ohne weiteres unberiicksichtigt 
bleiben konnen. In den Kreis der Betrachtungen 
wird daher nur der Kraftbedarf zum Bewegen der 
Kii hl wasser mengen einbezogen und dabei eine Kiihl- 
werkshóhe von 10 m vorausgesetzt.

Der Kraftbedarf der Rotoren ist wieder ais 
Lęistungsaufnahme der Motoren bestimmt worden. 
Die Ausfiihrung dieser Kraftverbrauchsmessungen ist 
umstandlicher ais bei den Hordenwaschern, weil der 
Kraftverbrauch der Rotoren von der Viskositat des 
Oles abhangt, und man daher wahrend der ganzen 
Betriebsdauer einer Olfullung taglich den Kraftbedarf

> G l u u d :  H andbuch der Kokerei 1928, B d .2, S.201.
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ermitteln muB. Die Werte sind in Abb. 10 in Ab
hangigkeit von den Betriebstagen des W ascholes 
kurvenmaBig dargestellt. Der Anstieg der Viskositat 
mit der Beriihrungsdauer des Óles ist dort ebenfalls

Tege

Abb. 10. Abhangigkeit des Kraftbedarfs und der Viskositat 
vom Betriebsalter des Oles.

verzeichnet. Der Kraftbedarf bei voIler Drehzahl 
betragt im Mittel der 50tagigen Olbetriebsdauer fur 
den Wascher III 64,4 PS und fiir den Wascher IV
72,8 PS.

Die Abhangigkeit des Kraftbedarfs von der 
Viskositat des Oles zeigt sich noch deutlicher in 
Abb. 11. Bis zu einer Viskositat von 4,5° Engler, also 
in den ersten 45 Betriebstagen, steigt der Kraftbedarf 
annahernd gleichmaBig mit der Viskositat. Von diesem

M s/fasi/a/

Abb. 11. Abhangigkeit des Kraftbedarfs von der Viskositat.

Zeitpunkt ab verlaufen die Kurven flacher; der Kraft
bedarf nimmt langsamer zu, was darauf zuriick- 
zufiihren sein diirfte, dafi der Wirkungsgrad der 
Motoren und Getriebe infolge starkerer Belastung 
giinstiger wird. Unter Wtirdigung dieses Umstandes 
kann man demnach sagen, daB der Kraftbedarf ver- 
haltnisgleich der Viskositat ist. Das heiBt aber, dafi 
die Zerstiiubung des ó le s  und som it seine Oberflache 
im Gegensatz zur Hordenwaschung unverandert 
bleibt. Damit bestatigt sich die Erklarung fiir die 
Beobachtung, daB der starkere Anstieg des Benzol- 
gehaltes im Endgas von Hordenwaschern bei Ver- 
wendung alten Óles in erster Linie durch die hóhere 
Viskositat verursacht wird.

Nach den ermittelten Unterlagen ergibt sich der 
Gesamtenergieverbrauch zu 77 t Dampf taglich gegen- 
iiber 79 t bei den Hordenwaschern. Die Feld
wascher arbeiten also beim Betriebe von 11 W asch
gruppen und einer Rotordrehzahl von 95 vorteil- 
hafter ais die Hordenwascher. Beim W aschen mit

8 Gruppen dagegen arbeitet die Feldwaschanlage 
ungiinstiger, weil der Gesamtdampfverbrauch taglich
5,5 t  grófier ist.

E r h o h u n g  der W ir t s c h a f t l ic h k e it  d u rch  Ver- 
m in d e r u n g  der D r e h z a h l.

Bei den Ammoniakwaschern war zwecks Er
hohung der W irtschaftlichkeit die Drehzahl erniedrigt 
worden. DaB durch diese Mafinahme auch bei den 
Benzolwaschern Erfolge zu erzielen sein wurden, 
stand auf Grund der Waschkurven zu erwarten. Die 
Antriebsmotoren der Rotoren wurden daher auch hier 
mit Widerstanden ausgeriistet. Die Mindestdrehzahl 
ermittelte man zu 80 U/min.

Die Versuche wurden unter den gleichen Voraus- 
setzungen und mit denselben Ólmengen wie bei voller 
Drehzahl ausgefiihrt. Die Ergebnisse sind in den Ver- 
suchsgruppen G und FI der Zahlentafel 5 zusammcn- 
gestellt. Wie die Endgasgehalte zeigen, ist die Wasch- 
wirkung gleichgeblieben, der Kraftbedarf der Rotoren 
aber erheblich gesunken; er betragt jetzt im Mittel 
einer ólbetriebsdauer 42,7 PS fur den Wascher III 
und 50,0 PS fiir den Wascher IV. Der Gesamtdampf- 
verbrauch belauft sich jetzt auf 70,6 t, also 6,4 t 
weniger, und die tagliche Dampfersparnis auf 8,4 t 
bei einem Kohlendurchsatz von 1500 t.

G e g e n iib e r s te l lu n g  der W ir t s c h a f t l ic h k e it  
der b e id en  W a sc h v e r fa h r e n .

Der Vergleich erfolgt unter den gleichen Gesichts- 
punkten wie bei den Ammoniakwaschern. Das Anlage- 
kapital fiir Benzolhordenwascher ist infolge der 
grófiern Wascher und Pumpenleitungen etwas hóher 
und wird mit 240000 M  in Rechnung gestellt. Hin- 
sichtlich der Betriebssicherheit und Unterhaltungs- 
kosten der Feldwascher gilt sinngemafi das bei den 
Ammoniakwaschern Gesagte. An Stelle des Wasch
wassers bei den Ammoniakwaschern belastet bei der 
Benzolgewinnung der ÓlverschleiG die Betriebskosten. 
Die Bewertung dieser Kosten ist sehr schwierig, weil 
die Angaben iiber den Ólverbrauch bei den Horden
waschern sehr stark schwanken. Uberdies erfolgt die 
Ermittlung dieser Zahlen nicht einheitlich. So wird 
stellenweise ais Ólverbrauch einfach der Unterschied 
zwischen dem eingesetzten Frischól und dem ab- 
gestofienen, verdickten W aschól angegeben. Das ist in 
wirtschaftlicher Beziehung falsch, weil das aus- 
gebrauchte Ó1 nur mit der Halfte des W ertes des 
Frischóles von den Teerdestillationen bewertet wird. 
Unter Ólverbrauch ist demnach der Unterschied 
zwischen Frischól und der Halfte des abgestofienen, 
verdickten Óles zu verstehen. Ein weiterer Unterschied 
beruht auf dem Umstand, daB viele Kokereien ein 
Leichtól mit 99»/o Benzol herstellen, also keine 
W aschólverluste dadurch haben, daB Leichtól mit 
hóherm W aschólgehalt in die Reinigungen gelangt. 
Bei Kokereien mit eigener Benzolreinigungsanlage 
spielt dieser Umstand keine Rolle, weil man das 
W aschól dort zuriickgewinnen und ohne Fórderkosten 
wieder in den ólkreislauf geben kann. Das ist auf der 
Anlage der Fali, auf der die untersuchten Feldwascher 
arbeiten. Der Ólverbrauch betrug wahrend der Ver- 
suchszeit 8,3 o/o je t Reinbenzol.

Fiir den Ólverbrauch ist in erster Linie die 
Verdickungsgeschwindigkeit maBgebend. Uber die 
Ursachen der durch Polymerisation hervorgerufenen 
Yerdickung gehen die Ansichten weit auseinander.
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Sicher ist nur , dafi die d au e rn d e  E rw a rm u n g  au f  140° 
eiheblich dazu  beitrśigt; au fie rdem  w ird  die Ver- 
dickung du rch  die f o r tw a h re n d e  D es t i l la t ion  be- 
schleunigt. E in  w enn  auch k le iner  Teil d e r  b eso n d ers  
w ertvollen n ied rigs iedenden  B es tand te i le  t r i t t  m it  ins 
Leichtól iiber. SchlieBlich geh e n  noch leichte W asch-  
ólbestandteile  init dem  G ase  durch  V erd u n s tu n g  ver- 
loren. Bei d ieser  G e le g en h e i t  en ts teh en  fe rn e r  noch 
Olverluste, d a  das  O as  Ó1 mitreiBt. Je s ti irker nun  das 
01 ange re icher t  w ird , des to  g e r in g e r  sind  d iese  Ver- 
luste, weil das  01 diesen schad igenden  E infliissen bei 
gleicher B enzo le rzeugung  w en ige r  o f t  a u sg ese tz t  
wird. Die bei den H o rd e n w a sc h e rn  benó tig te  O lm enge  
ist, wie V ersuche . nachgew iesen  haben, um  30^'o 
grófier. F o lg lich  mufi m an den O Iverbrauch  auch um  
diesen H u n d e r ts a tz  hóher ,  a lso  m it 10,8 o/0, jn Rech_ 
nung setzen. Bei einem  tag lichen  D u rc h sa tz  von 
1 5 0 0 1 T rockenkoh le  und  einem  Reinbenzolausbrincren 
von 0,8 o* w erd en  jah r l ich  4380 t  Reinbenzol erzeugt.  
Der O lm ehrverbrauch  der  H o rd e n w a sc h e r  b e t r a g t  also
109,5 t, der  P re is  fu r  Solvay-Ól is t  zurze it  100 M /t. 
Die K o s tenau fs te l lung  der  beiden W a sc h v e r fa h re n  
ergibt dem nach  fo lg en d e s  Bild:

Horden-
waschung

Feld-
waschung

J t J t
Anlagekapital . . .
Kapitaldienst, 1 5 % .....................
Unterhaltungskosten, 3 % . . . 
Mehrverbrauch an Dampf,

365-8,4 t zu 3 J t .....................
Mehrverbrauch an Waschól, 

109,5 t zu 100 J( . . . . . .

240 000 
36 000 

7 200

9 200

10 950

150 000 
22 500 

4 500

zus. 63 350 27 000
'-lu"  «ta<-in.r a roe iien  som it  jan r l ich  um 3 6 3 5 0  M  

oilhger, was eine E rsp a rn is  von 8,30 M  je  t  Rein- 
oenzol bedeutet. Da die B ew ertung  a l le r  Vergleichs- 
zahlen sehr  vorsich tig  vo rgenom m en  w u rd e  und  die 

eldwascher bei der  U n te rsuchung  im G egensa tz  zu 
er betrachteten H o rd e n w asc h an la g e  n u r  zu 80o/o be- 
astet waren, kann  die nachgew iesene V erb ill igung  ais 

Mmdestersparnis gelten .

V e r b e s s e r u n g s v o r s c h l a g e  
Wie gezeigt w orden  ist, geniigen 8 G ru p p e n  zur 

zielung e.‘ner e inw andfre ien  A usw aschung, so  dafi 
sich auch hier die M óglichkeit  zu w eite rer  S te ige rung  
aer W irtschaftl ichkeit  bietet. Zu diesem  Zweck 
raucht man nur  die B e ri ih rungsdaue r  in den 8 S tufen 

au die gleiche Grófie wie bei 11 G ru p p e n  zu b r in g en ;  
aunerdem wiirde m an  den W a sc h e r  noch m it e iner  
1 achwaschgruppe ausriis ten . Dieser W a sc h e r  miifite 
a so lm G egensa tz  zum A m m oniakw ascher  9 W asch- 
gruppen haben. Bei ebenfa lls  4,50 m D mr. w iirde  e r

Q?n ( erf0rdern  und um  r d - 4 0 0 0 0  M  i ah r l ich o d e r
> je t  Reinbenzol bill iger a rbe iten  ais eine 

n °rdenwaschanlage.
t ‘ >P*e ^ er® ^ en th c h u n g  der  hier  n iederge leg ten  Be- 
,nf sj^gebnisse m it F e ldw asche rn  ist um e tw a  ein 
tj! r p aVs2 ez° g e r t w orden ,  d am it  auch hinsichtlich 

r t ie tr iebssicherheit ein abschliefiendes Urteil

vorlag . In der Zwischenzeit sind zwei w eitere  Fe ld -  
w asch an lag en  in Betrieb gekom m en. Die e rs te  a rbe ite t  
seit  M itte  D ezem ber  1930 au f  der  G rof igasere i  M a g d e 
b urg  und bes teh t  aus 3 W aschern ,  von denen e iner  
zu r  A ushilfe  dient. D as  G a sw a sse r  w ird  gek i ih lt  und 
zut W a sc h u n g  herangezogen .  Nach den  A ngaben  der  
F irm a  Feld  liegt de r  A m m o n ia k g eh a l t  im E ndgas  
u n te r  2 g /100 m 3 und  der  Benzolgehalt im E ndgas  
u n te r  2 g / n r \  D er erz ie lbare  W a sc h e f fe k t  ist a lso  
erreicht. Bei einer K oh lenfeuchtigke it  von 4 o/o en thalt  
das  S ta rk w asse r  e tw a  23 g  NH»/1. D er  W asch ó lu m lau f  
von 350 1 je  t  T rockenkoh le  ist e tw as  g e r in g e r  ais  der  
bei der  un te rsu c h te n  A nlage erm itte l te .

W eite rh in  is t  a is  E rsa tz  fiir eine i ibe ra l te r te  
H o rd e n w asc h an la g e  je ein F e ld w asch e r  fiir 1 4 0 0 0  m 3 
G a s /h  au f  der  Kokerei des Schachtes E m scher  
e r r ich te t  w orden .  D a die H o rd e n w asc h an la g e  ais  A us
hilfe d ienen sollte,  b rauch te  m an nur  je  einen W a sc h e r  
aufzuste l len . H ier  w a r  au f  G ru n d  des  A m m oniakaus-  
br ingens  und  der  K ohlenfeuch tigke it  eine S ta rkw asse r-  
an re iche rung  von 14.8 g / l  zu e rw ar ten ,  w enn  m an  das 
G asw a sse r  m it  zur  W a sc h u n g  heranzog .  In W irklich-  
keit schw anken  die erre ich ten  Zahlen  zwischen 15 und
16 g /l  bei einem A m m o n ia k g eh a l t  im E n d g as  von
5 g /1 0 0  m 3. D as  guns tige  E rgebn is  du r f te  d a ra u f  zu- 
ruckzufiihren sein, dafi dieser W a sc h e r  ebenso  wie die 
un te rsuch ten  Benzolw ascher  m it  K iih lsch langen  aus- 
g er i is te t  ist, welche die S ch leuderw arm e abfiihren . Die 
A u s tr i t ts tem p era tu ren  s ind d ah e r  gleich den  E in tr i t ts-  
te m p era tu re n ,  also um e tw a  3° n ied riger  ais bei den  
zur  B est im m ung  der  G ró f ienverha ltn isse  heran-  
gezogenen  W aschern .

Z u s a m m e n f a s s u n g .
Die un te rsuch te  F e ld w asch e ra n lag e  zur  G ew in 

n u n g  von A m m oniak  und Benzol aus K okso fengas  
gen i ig t  hinsichtl ich der  W a sc h w irk u n g  v o llau f  den 
A nfo rderungen .  In w ir tscha f t l icher  B eziehung  arbe ite t  
sie erheblich  vo r te i lh a f te r  ais  eine H o rd e n w asc h e r -  
anlage. Die jahrl iche G esa m te rsp a rn is  bei einem 
taglichen jC oh lendurchsa tz  von 1500 t  T rockenkoh le  
b e t ra g t  65350 M , w as  einer V e rm in d e ru n g  d e r  Er- 
zeugungskosten  fu r  S tickstoff  von  2,2 P f . /k g  u nd  fiir 
Benzol von 8,30 M /t  en tsprich t.

A uf G ru n d  der  du rch  die U n te rsu c h u n g en  ge- 
w onnenen  E rkenn tn is se  w ird  vo rgesch lagen ,  bei de r  
A rnm oniakw aschung  das  gek iih lte  G a sw a sse r  m it  zur  
W a sc h u n g  heranzuziehen, aufierdem  die A m m oniak-  
u nd  B enzo lw aschung  in n u r  je  e inem W a sc h e r  vorzu- 
nehm en  und  lediglich einen W a sc h e r  zur  A ush ilfe  zu 
err ichten, so dafi in Z ukunft  eine F e ld w asch a n lag e  
fu r  A m m oniak  u nd  Benzol nur  noch  aus 3 W a sc h e rn  
bes tehen  wird. Die A bm essungen  d ieser  W ascher ,  die 
g u n s t ig s te  D rehzahl de r  Rotoren  und  ih r  Kraft-  
verbrauch  w erden  an H an d  der  bei den U n te r 
suchungen  gew onnenen  Betr iebszahlen  abgele ite t .  Die 
zu e rw ar te n d en  E rsp a rn is se  b e t ra g en  au f  einer 
Kokerei m it einem D urchsa tz  von taglich  1500 t  
T rockenkoh le  ja h rl ich  rd. 1 0 0 0 0 0  d i.  D as  bedeu te t  
eine Senkung  der  G e s te h u n g sk o s te n  des  S tickstoffs  
um 4,5 P f . /kg  und des Benzols um  9,20 M / t

Unterschiedliche Entw icklung im britischen und im deutschen Steinkohlenbergbau.
Von Dr. E. J i i n g s t ,  Essen.

folgende^JJ denutf c^en Steinkohlenbergbau ist im noch rd. drei Viertel der Gesamtgewinnung Deutsch
en aer Ruhrbergbau genommen, der immer lands an Steinkohle aufbringt und auf den rd. 7Oo/0
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der Belegschaft entfallen. Ruhrbergbau und britischer 
Steinkohlenbergbau leiden in gleicher W eise unter 
der W eltkohlenkrise und ihren Folgeerscheinungen: 
Beschrankung des heimischen Kohlenverbrauchs und 
Riickgang der Ausfuhr. Der Ruhrbergbau ist jedoch  
in ungleich starkerm MaBe von der Ungunst der Ver- 
haltnisse in Mitleidenschaft gezogen ais der britische. 
Geht man vom Januar 1930 =  100 aus, so hat sich 
seine Forderung, wie aus der folgenden Ubersicht 
hervorgeht, im Laufe der folgenden 12 Monate bis 
auf 77,7 o/0 gesenkt, w ogegen  im englischen Berg
bau nur eine Abnahme auf 80,7 o/o eingetreten ist.

M o n a t l i c h e  K o h l e n f ó r d e r u n g  
in G r o B b r i t a n n i e n  und  im R u h r b e z i r k .

Z a h l  d e r  b e r g m a n n i s c h e n  B e l e g s c h &f t .

GroBbritannien Ruhrbezirk
Monat 1930 1931 1930 1931

Mili. l.t % Mili. l . t % Mili. t % Mili. t %
Januar . . 23,8 100,0 19,2 80,7 10,9 100,0 8,5 77,7
Februar -. 21,7 91,4 18,9 79,6 9,4 S5,7 7,1 65,3
Marz. . . 22,4 94,3 19,4 81,6 9,6 88,2 7,7 70,5
April. 19,7 82,9 18,6 78,1 8,7 80,0 6,9 62,7
Mai . . . 21,3 89,8 17,3 72,7 9,0 82,6 6,9 62,8
Juni . . . 17,0 71,3 17,8 75,0 8,2 74,8 6,9 63,5
Juli . . . 18,9 79,4 17,1 71,9 8,6 79,1 7,3 66,5
A u g u s t . . 17,9 75,4 16,1 67,8 8,5 78,1 6,9 63,1
September 19,6 82,3 18,0 75,6 8,6 78,8 7,0 63,9
Oktober . 21,0 88,5 19,7 82,8 9,0 82,2 7,3 66,3
November 19,8 83,4 18,6 78,2 7,9 72,4 6,8 62,1
Dezember 20,7 86,9 19,6 82,3 8,6 78,3 6,4 58,7
Monats-

durclisclmitt 20,3 85,5 18,3 77,2 8,9 81,7 7,1 65,3
1932 1932

Mili l . t /( Mili. t °/
Januar  . . 18,7 78,6 6,1 56,0
Februar . 18,7 78,6 5,8 53,2

GroBbritannien1
Monat 1930 1931 1930 1931

1000 1000 1000 1000
Mann % Mann % Mann % Mann °L

Januar . . 955 100,0 882 92,4 362 100,0 272 75,0
Februar . 959 100,4 877 91,8 359 99,1 269 74,2
Marz . . . 957 100,2 873 91,4 346 95,6 253 69,9
A pri l . . . 953 99,8 869 91,0 335 92,4 245 67,8
Mai . . . 934 97,8 861 90,2 327 90,2 242 66,8
Juni . . . 914 95,7 840 S8,0 316 87,4 237 65,4
Juli . . . 897 94,0 827 86,6 308 85,1 233 64,5
August.  . 890 93,2 822 86,1 299 82,7 228 63,0
September 886 92,8 822 86,0 293 80,9 221 61,0
Oktober . 887 92,9 '832 87,1 286 78,9 214 59,1
November 885 92,6 836 87,6 276 76,4 210 58,1
Dezember 887 92,9 840 88,0 274 75,6 210 57,9
M onats-

durchschniłt 917 96,0 848 88,9 315 87,0 236 65,2
1932 1932

1000 Mann % 1000 Hann %
Januar . . 840 88,0 207 57 ,2
Februar . 835 87 4 199 55,0

Ruhrbezirk

Noch grófier wird der Abstand zuungunsten des 
Ruhrbergbaus im Jahre 1931. In diesem geht seine 
G ewinnung unter Schwankungen bis zum Jahresende 
auf 58,7 o/0 des im Januar 1930 verzeichneten Um- 
fangs zuriick, wahrend sie in England mit 82,3 o/o 
zum JahresschluB hoher steht ais am Jahresbeginn, 
nachdem sie im voraufgegangenen Sommer bei
67,8 o/o ihren Tiefstand verzeichnet hatte. Seitdem  
ist sonach in der britischen Kohlenfórderung eine 
recht erhebliche Erholung eingetreten, die man nicht 
fehi geht, mit der Pfundentwertung und der Be- 
lebung des heimischen und des Auslandgeschafts 
im .Hinblick auf die geplante, inzwischen Tatsache 
gew ordene Einfiihrung des Schutzzolls in Zusammen- 
hang zu bringen. D agegen hat im Ruhrbergbau der 
Riickgang hem m ungslos angehalten und sich auch 
im neuen Jahr fortgesetzt, betrug doch die Fórde- 
rung im Januar und Februar 1932 nur 56 bzw. 
53,4 o/g vom Januar 1930. Auch in England hat sich 
im neuen Jahr sow eit die K ohlengewinnung nicht 
auf der im letzten Jahresviertel 1931 erzielten Hohe 
behaupten konnen, doch ist bei 78,6 o/0 der Abschlag  
nicht sehr bedeutend.

Entsprechend dem Riickgang der Forderung hat 
sich auch die B e l e g s c h a f t  in den beiden Landern 
sehr erheblich vermindert, im Ruhrbergbau jedoch  
in viel starkerm MaBe. Hier wurde durch die Steige
rung der Schichtieistung, die im Januar 1932 um
1 Funftel hoher stand ais 2 Jahre zuvor, eine 
Verscharfung der Lage fiir die Ruhrbergarbeiter in 
der Richtung eines gróBern Belegschaftsabbaus 
herbeigefiihrt. In England ist dagegen die Leistung  
im ganzen unverandert geblieben und wurde deshalb

i Lohnem pfanger am Ende des M onats.

ein gleicher Zusammenhang nicht wirksam. An der 
Ruhr verminderte sich die Belegschaft vom Januar
1930 =  100 auf 75,6 o/o im Dezember 1930, wahrend 
die Belegschaft des britischen Bergbaus gleichzeitig  
nur eine Abnahme von 100 auf 92,9 o/0 erfuhr. Im 
letzten Jahre setzte sich im Ruhrbergbau die Beleg- 
schaftsverm inderung in beschleunigtem  ZeitmaB fort, 
so daB sie im Dezember 1931 nur noch 57,9 o/0 des 
Umfangs vom Januar 1930 aufwies, wahrend sich 
in GroBbritannien fiir diesen Zeitpunkt eine Ver- 
haltniszahl von 88 ergibt. . Wenn GroBbritannien 
seinen Belegschaftsstand entfernt nicht in dem 
gleichen MaBe abgebaut hat wie die Ruhr, so hat 
dafiir anderseits seine Bergarbeiterschaft mehr Feier- 
schichten in Kauf nehmen miissen ais die Beleg- 
schaften an der Ruhr. Im Jahre 1931 belief sich 
die Zahl der je Arbeiter verfahrenen Schichten im 
englischen Bergbau auf schatzungsw eise 237 gegen  
245 in 1930. Fur die Ruhr lauten die entsprechen
den Zahlen auf 247 bzw. 256.

Die naheliegende Annahme, die aus dem Vorher- 
gehenden zu ersehende unterschiedliche Entwickiung 
des Bergbaus der beiden Lander griinde sich auf 
eine abweichende Gestaltung des K o h l e n a u B e n -  
h a n d e l s  in der fraglichen Zeit, ist nicht zutreffend. 
Gegenuber dem Stande vom Januar 1930 ist der 
britische AuBenhandel im Laufe des Jahres 1930 auf
77.9 o/o zuriickgegangen; bei der Ruhr ist der Abfall auf
70.9 o/o noch gróBer. Bis Ende 1931 hat sich aber 
der Unterschied zwischen beiden Landern wieder 
erheblich vermindert. Die Vergleichsziffer lautet bei 
England fiir Dezember 1931 auf 66,9 und fiir Deutsch
land auf 65 o/0 ; im Jahresdurchschnitt w eist letzteres 
eine Verhaltnisziffer von 72,8 auf, England dagegen  
eine solche von 65. Fiir Januar 1932 ergeben sich 
fiir beide Lander bei 61,8 (GroBbritannien) und 61,9 
(Deutschland) fast dieselben Verhaltniszahlen. Einzel- 
heiten dieser Entwickiung sind aus der folgenden  
Zusam m enstellung zu ersehen.

Kann sonach aus einer verschiedenen Entwick
iung des AuBenhandels der Grund fiir die unter
schiedliche Lage des Steinkohlenbergbaus in den 
beiden Landern nicht hergeleitet werden, so bietet 
sich ais Erklarung dafiir nur die abweichende Auf- 
nahm efahigkeit des innern Marktes* die sich aus der
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GroBbritannien
%

GroBbritannien Deutschland
%

ZeitpunktDeutschland
Monat

1930: 1. Vierteljahr
Januar . . 
Februar . 
Marz. . . 
April. . . 
Mai . . . 
Juni . . . 
Juli . . . 
August. . 
September 
Oktober . 
November 
Dezember
Monats-
durchschnitt

ganzes Jahr 
1931: 1. Vierteljahr

'000 l . t , ,  %  10001 o/j
Januar . . 3313 ' 56,3 2289 6,19
Februar • 3233 54,9 2000 54,1

1 K ohle, K oks und  P reB koh le  o hne U m rech n u n g  zusam m engefaB t, 
Deutschland e in sc h l. B rau n p reB k o h le , je d o ch  o h n e  R o h b rau n k o h le .

folgenden der Zeitschrift »The Economist« vom 
12. Marz d. J. entnommenen Aufstellung ergibt. Setzt 
man die Verhaltnisse im Jahre 1928 =  100, so stellt 
sich der Produktionsindex in beiden Landern in den 
2 letzten Jahren w ie folgt.

Danach erw eist sich die W irtschaftslage sow ohl 
1930 wie 1931 in GroBbritannien ais erheblich

Mehrstufige PropeIlerventilatoren.
Von Bergassessor K. H u B m a n n ,  Essen. 

(Mitteilung aus dem AusschuB fiir Bergtechnik, Warme- 
und Kraftwirtschaft.)

Ein Aufsatz des bekannten englischen Fachinannes auf 
oem Gebiete der Grubenbewetterung, Professors B r i g g s 1, 
‘lat die Aufmerksamkeit auf die vielstufigen Propeller- 
jentilatoren gelenkt. Die Entwicklung dieser im Bau und 

etrieb anspruchslosen Ventilatorart ist von S t e a r t ,  dem 
Leiter der sudafrikanischen Northfield-Grube bei Natal, 
uurch langjahrige Yersuche weitgehend gefordert worden.

schungsergebnisse der Flugzeugpropeller-Industrie und ge- 
langte so zu einer sehr einfachen und betriebssichern Aus- 
fiihrung. Den Hauptteil des eigentlichen VentiIators bildet 
der sogenannte Rotor (Abb. 1). Er bestand bei der Ver- 
suchsanlage aus einer Reihe von Curtiss-Flugzeug- 
propellern, die hintereinander auf einer waagrecht vcr- 
lagerten Antriebswelle in Abstanden von 23 cm befestigt 
waren. Der Rotor lief in einem zylindrischen Blechgehause, 
an das sich an der einen Seite der Wetterkanal und an der 
andern ein gewohnlicher Diffusor anschloB. Dieser war bei 
der Versuchsanlage nicht richtig bemessen, wodurch wie 
auch durch die Anordnutig der Gesamtanlage unnoti^e 
Verluste entstanden. Die Ausfiihrung der vor rd. 9 Jahren 
auf einem Schacht der Northfield-Grube errichteten ersten 
Aniage zeigt Abb. 2. Bezeichnend fur die Brauchbarkeit 
des rein empirisch gebauten Ventilators ist, dafi man ihn. 
nach und nach durch weitere Flugel verstarkt, ais Haupt- 
ventiIator dieser Schachtanlage beibehalten hat.

Die erste Ausfiihrungsform bestand aus 6 doppel- 
fliigeligen, holzernen Flugzeugpropellern von 2,50 m Dmr. 
und 1,65 m Verdrehtings- (Schraubungs-) Hóhe, die auf 
der Achse in gleichen Winkeln gegeneinander versetzt 
waren. SpSter stellte man jedoch fest, dali sich die Luft-

Prope//er-
renf/fe/or

Z e n /r/fisg a /-
r e n f/tito r

dusz/e/jsc/rac/?/

Abb. 2. Plan der ersten Aniage.

Pi
iii



352 G l u c k a u f Nr. 15

schrauben ohne nennenswerten Leistungsabfall auch in 
einer Richtung hintereinander auf der Achse befestigen 
lieGen. Die Zahl der Schrauben wurde nach einiger Zeit 
auf 10 bei einer Depression von 230 mm \VS erhoht. Durch 
Benutzung vierfliigeliger Propeller statt der zweifliigeligen 
gelang es Steart, die erforderliche Achslange bei gleicher 
Leistung auf die Halfte zu verringern. Anfanglich schaltete 
er hinter der letzten Luftschraube vor den Diffusor noch 
einen Leitpropeller mit geringerm Durchmesser ein, der 
dazu dienen sollte, ein Zuruckstrómen der Luft in der 
Gehausemitte zu verhuten. Spater lieB er diese Anordnung 
wegen der Geringfiigigkeit der hierdurch vermiedenen 
Verluste wieder fallen. Der Antrieb des Rotors erfolgte 
durch einen unmittelbar gekuppelten Motor von 75 PS 
sowie durch einen 140-PS-Motor mit Riemenantrieb, dessen 
Oeschwindigkeit sich durch Auswechseln der Riemen- 
scheiben andern lieB.

Im weitern Verlaufe der Untersuchungen wies Steart 
nach, dafi zwischen der Zahl der Schrauben, ihrer Ver- 
drehungshohe, dem Fliigeldurchmesser und der Gruben- 
weite feste Beziehungen bestehen. Sorgfaltige Versuche mit 
derselben Anzahl von Schrauben ergaben, dafi man zur 
Erhaltung eines bestimmten Wirkungsgrades die Gruben- 
weite proportional einer Steigerung der Verdrehungshóhe 
erbreitern rnufite, wozu wahrend der Messungen die aus 
Abb. 2 ersichtlichen Tiiren am Schacht dienten.

Der Druckverlauf in einem Steart-Ventilator mit
6 Schrauben von 2,50 m Dmr., 1,65 m Verdrehungshóhe 
und 64 o/o Wirkungsgrad geht aus Abb. 3 hervor. Errechnet 
man die zugehórige Grubenweite nach der Formel

0 38 Va=* ’ , so laBt die Darstellung erkennen, daB mit
]/h

steigender Schraubenzahl der statische Druck zunimmt, die 
gleichwertige Offnung also kleiner, d. h. der Grubenwider- 
stand grofier werden kann.

Abb. 3. Druckverlauf in einem Steart-Ventilator.

Obwohl die Propellerventilatoren wie die Zentrifugal- 
ventilatoren ihren Hochstwirkungsgrad bei einer bestimm
ten Grubenweite, fiir die sie gebaut worden sind, aufweisen, 
arbeiten sie doch auch bei dereń weitgehender Veranderung 
mit guter Wirkung. Aus der nachstehenden Gbersicht geht 
hervor, dafi beim Versuch 2 mit 6 Propellern ein Wirkungs
grad von 70o/o bei 3,72 m2 Grubenweite erreicht wurde, 
der bei dereń Steigerung auf 4,92 m2 nur um 7o/0 abnahtn, 
obwohl der Widerstand in diesem Falle nur noch 43o/0 
betrug. Weiterhin ersieht man aus den Versuchen 2 und 3, 
daB bei der gleichen Propellerzahl und Grubenweite durch 
Steigerung der Umlaufzahl von 770 auf 960 je min eine 
Volumenzunahtne der gefórderten Luft um 20°/o eintritt. 
Betrachtet man Nr. 6 und 7, so findet man bei gleichem 
Widerstand und gleicher Umlaufzahl praktisch kaum eine 
Verschiedenheit des Wirkungsgrades beim sechs- und acht- 
fliigeligen Ventilator, obwohl der zweite eine Fórder- 
steigerung von 71/2% aufweist. Die Versuche 9 und 10 
zeigen, daB der Ventilator bei Vermehrung der Propeller
zahl auf 10 einen hohern Wirkungsgrad bei der kleinen

gleichwertigen Offnung von 2,23 m2 ais bei derjenigen 
von 4,37 m2 hat. Der Versuch 11 deutet schlieBlich an, wie 
durch Steigerung der Verdrehungshóhe und Herabsetzung 
der Geschwindigkeit 10 Schrauben bei 4,56 m2 Grubenweite 
wirtschaftlich zu arbeiten vermógen.

Nr.
des
Ver-

suches

Pro-
peller-
zalil

Uml./min

Stat.
Druck

mm WS

Qe-
ffirderte

Luft-
m enge
m3/min

M echa-
nischer

W ir
kungs
grad

°/o

Oleich-
wertigc
Offnung

m*

Ver-
dre-

hungs-
liolie

ni

1 6 7 7 0 4 7 5 1 5 0 6 3 ,0 4 ,9 2 —
2 6 7 7 0 5 7 4 4 4 0 7 0 ,0 3 ,7 2 —
3 6 9 6 0 8 6 5 3 2 0 6 9 ,0 3 ,7 2 —
4 6 6 5 0 63 4 9 3 0 6 9 ,0 4 ,0 8 2 ,1 3
5 6 7 7 0 61 4 2 0 0 7 4 ,0 3 ,5 3 1 ,63
6 6 7 7 0 4 8 4 6 3 0 6 6 ,6 4 ,3 7 1,63
7 8 7 7 0 5 6 4 9 7 0 6 6 ,5 4 ,3 7 1 ,63
8 8 7 7 5 8 6 3 6 2 0 7 1 ,4 2 ,5 8 1,63
9 10 7 7 0 58 5 0 0 0 6 2 ,3 4 ,3 7 1,63

10 10 7 7 0 109 3 4 1 0 69,1 2 ,2 3 1,63
11 10 5 6 0 5 6 5 1 4 0 7 0 ,0 4 ,5 6 2 ,1 3

Durch seine zahlreichen Untersuchungen wurde Steart 
auf die Wichtigkeit einer móglichen Veranderung der 
Schrauben-Verdrehungshóhe hingewiesen und entwarf fiir 
die bei den neuen Ventiiatoren allgemein angewandte vier- 
fliigelige Ausfiihrungsform eine besondere Nabe. Diese 
besteht aus einem auf der Achse zu befestigenden Ring 
mit 4 um 90° versetzten Buchsen fiir die Fliigelspeichen, 
die je nach der erforderlichen Verdrehungshohe aus- 
gerichtet und festgeklemmt werden konnen1.

Nach den in Siidafrika erzielten guten Ergebnissen 
beschlofi die englische Newton, Chambers & Co., Ltd., auf 
der ihr gehórigen Grange-Grube in South Yorkshire einen 
Steart-Ventilator aufzustellen. Er wurde nach den Angaben 
von Briggs von der Firma Walker erbaut und im Jahre 
1928 in Betrieb genommen. Bei seiner Ausfiihrung machten 
sich zwei Schwierigkeiten geltend, einmal die zu er- 
wartende VergroBerung der gleichwertigen Offnung von
1,13 auf 3,25 m2 und ferner das Fehlen bestimmter 
Baumafie. Man wahlte daher den Gehśiusedurchmesser 
empirisch zu 3,15 m und den des Rotors zu 3,05 m. Die 
anfangliche Grubenweite betrug jedoch nur 0,74. m2, und 
die weitern Untersuchungen ergaben, dafi bis zu 2,79 m2 
ein Gehausedurchmesser von 3,15 m zu groB war. Der 
Rotor bestand zuerst aus 14 doppelfliigeligen, hólzernen 
Propellern, die bis zur Nabe mit wasserdichtem Lack iiber- 
zogen und in 4 Gruppen mit Hilfe von Blindstiicken und 
Schrauben auf der Achse befestigt waren. Der Antrieb 
erfolgte durch einen in 2,3 m Abstand verlagerten Motor 
mit Lenix-Bandtrieb.

Auch an dieser Ventilatoranlage wurden umfangreiche 
Versuche durchgeftihrt, wobei man durch Anbringung einer 
Schiebetiir in der Decke des Wetterkanals Grubenweiten

70
%

O iw  Z23
(j/eicAwerffge tjfnung

Abb. 4. Beziehungen zwischen mechanischem Wirkungs
grad und gleichwertiger Offnung.

1 Diese N abe w ird von d e r Firm a W alker Bros., L td., in Wigan, 
Lancashire, hergestellt, d ie Inhaberin der Steart-Lizenzen ist.
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von 0-3 ,72 ni2 in ihrer Wirkung auf die Anlage er- 
proben konnte. Die ersten Messungen fanden an 7 und
14 ■Propellern von 2,21 m Verdrehungshohe bei ver- 
schiedenen Umlaufgeschwindigkeiten statt. Die bei gleich- 
bleibender Umlaufzahl von 430 je min ermittelten Be
ziehungen zwischen gleichwertiger Offnung und mechani- 
schem Wirkungsgrad gehen aus Abb. 4 hervor. Diese laBt 
deutlich erkennen, daB bei Grubenweiten von weniger 
ais 2,78 m2 befriedigende Wirkungsgrade nicht oder nur 
knapp erzielt worden sind. Die geringere Verdrehungshóhe 
bei kleinern Grubenweiten liefert zwar schon bessere 
Ergebnisse, jedoch scheint der gewiihlte Gehausedurch- 
messer zu groB zu sein, zumal da Steart zur gleichen Zeit 
mit einem achtfltigeligen VentiIator von nur 2,54 m Dmr. 
und 1,37 m Verdrehungshohe Wirkungsgrade von etwa 
70°/o bei 1,13 m2 Grubenweite erzielt hat.

Zu den Versuchen sei noch erwahnt, daB bei der 
Umkehrung der Ventilatorlaufrichtung zwei Drittel der 
gewóhnlichen Luftmenge gefordert werden konnten. Ein 
Hochstwirkungsgrad war nicht erreichbar, weil sich die 
Grubenweite nicht vergróBern lieB. Stórungen infolge von 
Verstaubung usw. traten nicht auf; diese war im Betriebe 
sogar geringer ais beim Zentrifugalventilator. Der Spiel- 
raum von 5 cm zwischen Propeller und Gehause wurde 
aus baulichen Griinden (vorstehende Nietkópfe, Ein- 
buchtungen im Gehause usw.) gewahlt. Achsschwingungen 
machten sich nicht bemerkbar.

/
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Abb. 5. Kennzeichnende Kurven eines Steart-Ventilators.

In Abb. 5 sind die kennzeichnenden Kurven fiir einen 
oteart-Ventilator mit 3 vierfliigeligen Luftschrauben wieder- 
gegeben. Das Verhaltnis zwischen Verdrehungshóhe und 
Uurchmesser ist in diesem Fali 0,7. AuBer dem mechani- 
schen Wirkungsgrad ist das voIumetrische Verhaltnis ein- 
gezeichnet, d. h. das Verhaltnis zwischen der wirklich ge- 
orderten Luftmenge je min und zu erwartenden, wenn die 
ropeller keinen Schlupf hatten. Zum Beispiel wiirde ein 

sch upffreier Ventilator von 2,54 in Dmr. und 1,78 m Ver- 
urehungshohe bei 720 Uml./min 720 r2 • 1,78 =  6510 rn3 

je min bewegen. Betriige die wirkliche Lieferung 
2800 m3, so wiirde das voIumetrische Verhaltnis =  0,43

sem Der gróBte mechanische Wirkungsgrad eines Steart- 
entilators ist im allgemeinen erreicht, wenn das vo!ume- 

nsche Verhaltnis 0,65 iibersteigt. Zufallig ist der beste 
wechanische Wirkungsgrad in den vorIiegenden Kurven 
^ enfalls 0,65, wobei jedoch bemerkt sei, daB die den 

urven zugrunde liegenden Versuche an einem VentiIator 
angestellt wurden, der mit einem nicht tauglichen Auslauf- 
cilot versehen war. Mit einem genau gebauten Schlot 

haben ^  1"e‘stun®s*<urve ^^er der 70%-Linie gelegen

An Hand der Schaulinien in Abb. 5 seien nunmehr die 
auptwerte eines VentiIators fiir 5100 m3/min bei 2,97 m 
ru enweite ermittelt. Bei dem groBten Wirkungsgrad ist

der Offnungskoeffizient O -  =^-= 0,5. Daher ist D =  ] / M Z
D 2 [/ 0,5

~  2,44 und die Verdrehungshdhe gleich 0,7 ■ 2,44 =  1,71 ni 
Aus der urspriingliclien Formel fiir die gleichwertige 
Offnung ergibt sieli bei a =  2,97 und Q ~ 5 1 0 0  m3 die De- 
pression h zu 116 mm WS. Hierbei betragt die auf die 
Luft iibertragene Nutzleistung 130 PS und an der Welle 
bei 65o/0 Wirkungsgrad der Kraftbedarf 200 PS. Da das 
volumetrische Verhaltnis 0,65 ist, wiirde die gefórderte Luft-

menge bei rucklauffreien Schrauben =  7840 m3/min be-

tragen. Demnach erfordert der Venti!ator bei 2,44 111 Kreis-
1 u 7840

chmesser — \ 7 \ 4gg =  Uml./min. Eine Fórderung

von 5100 m3/min gegen 116 mm WS (2,97 m 2 Grubenweite) 
wurde also von einem Steart-Ventilator mit 3 Luftschrauben 
zu je 4 Flugeln von 2,44 m Dmr. und 1,7 m Verdrehungshóhe 
mit 980 Uml./min und 200 PS Kraftbedarf an der Ventilator- 
welle geleistet werden konnen. Dieser Ventilator wiirde 
mit einem mechanischen Wirkungsgrade von 65o/0 arbeiten.

Gegeiiiiber dem Zentrifugah-entilator weist der Steart- 
Ventilator folgende Vorteile auf: 1. Er ist in der An- 
schaffung biiliger, und zwar betragt die Ersparnis am 
Ventilator und Gebaude nach englischer Schatzung rd. 50%.
2. Er laBt sich durch Umkehrung der Laufrichtung des 
Rotors in einen blasenden Ventilator verwandeln, wobei 
man, wie erwahnt, auf der Grange-Grube zwei Drittel der 
normalen Menge gefordert hat. Soli die Laufrichtung fiir 
langere Zeit geandert werden, so braucht man nur die 
Flligel in den Buchsen um 180° zu versetzen, um wieder die 
volIe Leistung zu erzieleni. 3. Der Antrieb des Ventilators 
durch einen Elektromotor gestaltet sich wegen seiner hohen 
Drehzahl einfacher. 4. Wahrend beim ZentrifugalventiIator. 
abgesehen von den mit Schieber versehenen Guibal- und 
Walker-Bauarten, nur eine Anpassungsmóglichkeit besteht, 
namlich die der Geschwindigkeitsveranderung, konnen beim 
Steart-Ventilator Geschwindigkeit, Zahl der Luftschrauben 
und ihre Verdrehungshóhe einzeln oder zusammen geandert 
werden.

Der Widerstand, gegen den ein GrubenventiIator 
arbeitet, erfahrt dauernde Veranderungen infolge der 
wechselnden Temperatur und Dichte der einfallenden Luft 
sowie mit der fortschreitenden Erschlieflung der Grube. Ein 
starker natiirlicher Wetterzug, wie er im Winter vor- 
herrscht, setzt den Widerstand herab, der dagegen an einem 
heiBen Sommertag stark ansteigt. Zu Beginn der Aus- 
richtung, bevor die Strecken ihren Betriebscjuerschnitt er
reicht haben und die Wetterstróme geniigend getrennt sind 
wird der Widerstand groB sein; spiiter fallt er auf einen 
Mindestwert und wiichst dann langsam wieder mit der 
Ausdehnung des Grubengebaudes.

Der Steart-VentiIator liiBt sich dieser Entwicklung leicht 
anpassen und vermag wirksam sehr yerschiedene Wider
stande zu uberwinden. Fiir eine groBe Grubenweite 
genugen wenige Luftschrauben, wahrend fiir eine kleine 
gleichwertige Offnung eine grófiere Anzahl bessere Ergeb
nisse gewahrleistet. Weiterhin kann einem Ansteigen des
Widerstandes — sowohl zeitweise ais auch dauernd _
durch Verminderung der Verdrehungshóhe und Steigerung 
der Umlaufzahl begegnet werden. Der der Abb. 5 ent
sprechende Ventilator hat z. B. seine Bestleistung bei

D 2 =  Wiirde die Grubenweite irgendwie auf die Halfte

herabgehen, so sanke der Wirkungsgrad auf 54o/o; ver- 
ringert man aber das Verhaltnis zwischen Verdrehung’shóhe 
und Durchmesser von 0,7 auf 0,5, so steigt der Wirkungs
grad  wieder auf wenigstens 61 o/o.

Nach den neusten Angaben ist die Zahl der Steart- 
yentilatoren in Siidafrika von 1 im Jahre 1924 auf 25 mit 
insgeąamt 85000 m3 Leistung je min gestiegen. Ober die 
auf englischen Gruben errichteten Anlagen liegt noch keine 
Mitteilung vor. Es diirfte sich lohnen, die beschriebene
.. 1 Du.rch ^ JPL-Ir,e- B o c k  V. W u l f i n g e n  w urde d e r V erfasser auf

die h ierbei viell_eicht verw ertbare  K ruppsche W endeschraube aufraerksam  
gem acht, die w ahrend des Betriebes eine muhelose A nderung der Pro- 
pellerschraubhOhe ermQglicht und sich im Schiffbau seh r g u t bew ^hrt hat.

i i
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Ventilatorart auch im Ruhrbergbau zu erproben. zumal da 
sic bei der Bewetterung von Vorrichtungsbetrieben gegen- 
iiber den ublichen Luttenventilatoren erhebliche Vorteile 
verspricht. Fiir gróBere Anwendungsbereiehe kamen viel- 
leicht Abteufarbeiten und letzten Endes die Aufstellung ais 
Aushilfe des Hauptventilators in Betracht.

Wiedergabe von Koksschliffen.
Von Dr. phil. H. H o c k  

und Dipl.-Ing. E. H o m b o r g ,  Clausthal.
Fiir die makroskopische Beurteilung verschiedener 

Kokssorten an Hand von Koksschliffen sind die GróBe der 
Poren und die Starkę der Zellwande von Bedeutung, dereń 
Sichtbarmachung in verschiedener Weise erfolgen kann. 
R o s e 1 fiillt die Schliffporen mit Gips aus, um starkę 
Kontraste zwischen Poren und Zellwanden zu erzielen und 
so die Vorbedingungen fiir entsprechend deutliche Licht- 
bilaaufnahmen, allenfalls unter vergróBerter Wiedergabe, 
zu schaffen. Z i p p e r e r  und L o r e n z 2 berichten iiber ein 
Verfahren, wobei unter Umgehung der photographischen 
Wiedergabe der galvanisch behandelte Koksschliff mit 
Druckerschwarze eingefiirbt und auf gewóhnlichem Papier 
abgezogen wird, so daB die Poren ebenfalls weiB er- 
scheinen. Ober die Herstellung und Auswertung der im 
Institut fiir Kohlechemie an der Bergakademie Clausthal 
angefertigten Diinnschliffe3 soli spater berichtet werden.

Abb. 1. Feinporiger Koksschliff. Nat. Gr.

Im folgenden wird fiir die Wiedergabe des Koksgefiiges 
ein in diesem Institut entwickeltes Verfahren beschrieben, 
das sich durch groBe Einfachheit auszeichnet und sich 
innerhalb weniger Minuten durchfiihren laBt.

1 M o t t :  The hardness and structu re  of coke, Fuel 1929, S. 332; R o s e :  
Die Auswahl der Kohlen fur die H erstellung von Koks, Koppers-M itteil. 
1928, S. 65.

- Gas W asserfach 1930, S. 606.
Vgl. a. Gliickauf 1926, S. 1557.

W  I R T  S  C H  A
Der deutsche AuBenhandel nach Landern.

Der AuBenhandel unseres Landes findet zurzeit bei 
der Bedeutung, welche eine Aktivitat der Handelsbilanz fiir 
die Gestaltung unseres wirtschaftlichen und politischen 
Lebens hat, in weiten Kreisen der Offentlichkeit besondere 
Beachtung. Dabei bildet seine Gliederung nach Landern 
eine Frage fiir sich; ihre Behandlung rechtfertigt sich vor 
allem im Hinblick darauf, daB die neuerlichen Umwalzungen 
auf dem Gebiete des Wahrungswesens und die im Gang 
befindlichen Umstellungen der Handelspolitik nicht verfehlen 
konnen, tiefgreifende Verschiebungen im Warenverkehr der 
einzelnen Lander herbeizufiihren.

Im letzten Jahre hat der AuBenhandel sowohl in der Ein
fuhr ais auch in der Ausfuhr eine ungewóhnlicheSchrumpfung 
erfahren. So zeigt er in ersterer Hinsicht einen Riickgang 
von 3,7 Milliarden J t  oder 35,3 °/o, in letzterer um 2,4 Milli- 
arden J t  oder 20,2%. In der Verteilung auf die einzelnen 
Erdteile ist jedoch noch keine erhebliche Verschiebung 
zu erkennen. An unserer Einfuhr war Europa in 1930 und
1931 in demselben Umfang, namlich zu 56 %, beteiligt. 
Auch Afrika zeigt mit 5,1.% dieselbe Anteilziffer. Dagegen

Auf eine ebene Metallplatte, die mit dem negativen 
Pol einer Gleichstromquelle von beispielsweise 16 V ver- 
bunden ist, wird ein Streifen Gaslichtpapier, wie man es 
fiir photographische Zwecke benutzt, gelegt, das vorher 
einige Minuten in verdunnte, etwa 5°/oige Schwefelsaure 
getaucht worden war. Den nassen Papierstreifen befreit 
man mit FlieBpapier so weit vom Wasser, daB noch gute 
Durchfeuchtung besteht. Alsdann legt man den Schliff auf 
die Schichtseite des Gaslichtpapieres, driickt ihn miiBig an 
und verbindet gleichzeitig den positiven Pol der Strom- 
quelle mit der Oberseite des Schliffstiickes. Hierbei scheidet 
sich auf dem Papierstreifen an den den Porenwanden ent
sprechenden Steilen metallisches Silber kathodisch ab. Nach 
Entfernung des Schliffes wird das Papier noch einige 
Minuten in Fixiersalzlósung gebracht und dann gewassert.

Abb. 2. Grobporiger Koksschliff. Nat. Gr.

Abb. 1 und 2. Wiedergabe von Koksschliffen 
nach dem galvanischen Yerfahren.

In den Stromkreis schaltet man zweckmiiBig einen 
Widerstand, den man je nach der Starkę des Schliffstiickes 
einstellt. Die Dauer des Stromschlusses richtet sich 
ebenfalls nach der Starkę der Probe, jedoch gentigen auch 
bei dicken Koksstiicken einige Sekunden, damit genugend 
scharfe und kontrastreiche Bilder entstehen. Vorbedingung 
fiir ein gutes Gelingen ist natiirlich eine einwandfreie, ebene 
Schliffflache. Die Abb. 1 und 2 geben zwei derartige 
Schliffe in natiirlicher GróBe wieder. Die rasche und cin- 
fache Arbeitsweise sowie die gute Wiedergabe und die 
nur geringen Kosten diirften das Verfahren fiir wissen- 
schaftliche und praktische Zwecke ais gleich geeignet er- 
scheińen lassen. Ober seine weitere Ausbildung, im be
sondern die unmittelbare Erzeugung solcher Bilder auf 
Lichtbildplatten oder -filmen, und iiber die Móglichkeiten 
seiner Anwendung zur Beurteilung von Koksproben wird 
hier gelegentlich berichtet werden.

F T  L I  C H  E  S.
A u B e n h a n d e l  D e u t s c h l a n d s  n a c h  E r d t e i l e n .

Erdteil Einfuhr aus 

1930 | 1931

Ausfuhr nach 

1930 | 1931

Ausfuhr-(-f-) 
bzw. 

Einfuhr-( —) 
iiberschuB 

1931

Europa . . . .  
Amerika . . . 
Afrika . . . .

Australien . .

5 825 
2 544 

528 
1 217 

234

3764
1602
345
834
145

in Mi! 
9 377 
1 512 

268 
804 

65

1. J t  
7778 

955 
184 
640 

36

+  4014
-  647
-  161
-  194
-  109

Reiner Waren- 
verkehr insges.1

Europa . . . .  
Amerika . . . 
Afrika . . . .  
Asien . . . .  
Australien . .

10 393 | 6727 
in % der Ge 
56,0 56,0 
24,5 23,8 

5,1 5,1 
11,7 12,4 
2,3 2,2

12 036 9599 
samteinfuhr bz 

77,9 | 81,0 
12,6 ; 9,9 
2,2 j 1,9 
6,7 6,7 
0,5 0,4

w. -ausfuhr

1 Einschl. nicht erm ittelter L ander.
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ist der Anteil Atnerikas von 24,5 auf 23,8 % zuriickgegangen. 
Demgegeniiber hat sich der Anteil Asiens von 11,7% auf 
12,4 °/o gehoben; der Anteil Australiens fallt mit 2,2 % nicht 
nennenswert ins Gewicht. Bedeutungsvol!er sind die Ver- 
schiebungen im Anteil an der Ausfuhr. Nach Europa hat 
sich dieser von 77,9 auf 81 % gesteigert.  Nach Amerika ist 
er von 12,6 auf 9,9% zuriickgegangen. Nach Asien, das 
bei 6,7% den nachstgrofien Anteil aufweist, zeigt er die- 
selbe Hohe wie 1930, wahrend der Anteil der Ausfuhr nach 
Afrika und Australien einen kleinen Riickgang verzeichnet.

Die letztjahrige bedeutende Aktivitat unseres Aufien- 
nandels ergibt s ic h a I le in im V e rk e h rm i td e n e u ro p a is c h e n  
L a n d e m .  Bei diesem liegt ein AusfuhruberschuB von 
4 Milliarden Jt vor. Gegenuber den ubrigen Erdteilen haben 
wir einen mehr oder minder grofien EinfuhriiberschuB zu 
verzeichnen, so im Verkehr mit Amerika von 647 Mili. Jt 
mit Asien von 194 Mili. Jt, Afrika von 161 Mili. Jt und 
Australien von 109 Mili. Jt. Die Gestaltung unseres AuBen- 
handels mit den e u r o p i i i s c h e n  Landem im einzelnen 
geht aus der folgenden Żusammenstellung her,vor.

A u f i e n h a n d e l  D e u t s c h l a n d s  
mi t  e u r o p i i i s c h e n  L a n d e r n  (in Mili. Jt).

A u f i e n h a n d e l  D e u t s c h l a n d s

Land Einfuhraus 

1930) 1931

Ausfu

1930

lirnach

1931

Ausfuhr-(-)-) 
bzw. 

Einfuhr- ( — ) 
uberschuB 

1931
164 112 169 139 + 27
325 222 601 464 + 242
297 183 477 370 + 187
237 111 250 141 + 30

85 43 138 91 + 48
519 342 1149 834 + 492
108 70 56 57 _ 13
639 453 1219 1134 + 681
365 268 484 341 + 73

75 40 172 95 + 55
561 384 1206 955 + 571
106 61 207 162 + 101
181 114 360 275 + 161
82 55 118 84 + 29

237 102 137 93 _ 9
304 158 494 425 + 267
256 165 628 542 + 377
210 146 188 140 _ 6
359 244 528 424 + 180

| 436 304 431 j 762 + 458
aus Europa steht an erster Stelle GroB-

Saargebiet . 
Belgien-Luxem  
Danemark . .
Polen . . . .  
Finnland . . .
Frankreich . . . .
Griechenland . . ] 
GroBbritannien . .
I t a l i e n ........................
Jugoslawien . . . 
Niederlande . . 
Norwegen . . . .
Osterreich . .
U n garn ...................
Rumanien . . . .
Schweden
Schweiz
S p a n i e n ...................
Tschechoslowakei . 
RuBland . .

■ f , J o u e r  Qer‘eiztjanngen uesamt-
einfuhr Deutschlands aus Europa. Es folgen die Niederlande 
mit 384 Mili. Jt oder 10,2 %, Frankreich mit 342 Mili. Jt oder 
V  lo, RuBland mit 304 Mili. Jt oder 8,1 %, Italien mit 268 
™i .Jt oder 7,1 % und die Tschechoslowakei mit 244 Mili. ̂  

l er J:5 °/o' Auch die Nachbarlander Belgien/Luxemburg mit 
f Mili. Jt = 5;g o/0 uncj Danemark mit 183 Mili. Jt = 4,9 % 

spielen in unserer Einfuhr eine nicht unbetrachtliche Rolle.
U”?.e.rer Ausfuhr nach Europa steht an erster Stelle mit 

> Milliarden Jt =  14,6% GroBbritannien. Es folgen die 
mmi mit 955 Mili. Jt =  12,3 %, Frankreich mit 834

V 10,7%,  Rufiland mit 762 Mili. ^  =  9,8 %. Die 
ivitat unseres Aufienhandels mit Europa im ganzen zeigt 

lc auch fast ausnahmslos im Verkehr mit den einzelnen 
an ern. !n 1931 haben wir nur gegenuber Griechenland 

LfiM-M1*1' J l)' Run,anien ( - 9  Mili. Jt) und Spanien 
n llj ■ ) einen kleinen EinfuhriiberschuB zu verzeich- 

• iir"^ i Aus.fuhriit)erschuB wird vor allen Dingen erzielt 
N:pHe^ r mit GroBbritannien (+681 Mili. Jt), sodann den 
p.,0,6rl®nden (+ 571 Mili. Jt), Frankreich (+  492 Mili. Jt),
Srh j  (+ 458 MilK J i )> der Schweiz (+  377 Mili. Jt) und 
:?ęhweden (+  267 Mili. Jt).
B . m AuBenhandel mit A m e r i k a  tritt die iiberragende 
wir C1Q„Un^ der ^ er- Staaten klar hervor. Von ihnen empfingen 
701 v i von der Gesamteinfuhr aus diesem Erdteil bei 
488 M ' i i 4^,4%.  Die Ausfuhr nach dort machte bei 

ul. Jt 51,1.% der Gesamtausfuhr nach diesem Erdteil

Land Einfuhr aus Ausfuhr nach Einfuhr-
iiberschuB

1930 1931 1930 1931 1931
Ver. Staaten • 1307 791 685 488 303Kanada . . . 133 99 70 47 52Argentinien . 403 209 287 174 35Brasilien . . . 156 123 121 67 56Chile . . . . 56 42 100 39 3
Guatemala . . 70 50 5 4 46Mexiko . . . 61 41 57 28 13

aus. Neben der Union kommt Argentinien bei einer 
Einfuhr von 209 Mili. Jt =  13 % und einer Ausfuhr von 
174 Mili. Jt =  18,2% eine groBere Bedeutung zu. Brasilien 
fallt demgegeniiber schon bedeutend ab; von  dort bezogen 
wir 1931 fiir 123 Mili. Jt — 7,7 %, wahrend unsere Liefe- 
rungen bei 67 Mili. Jt 7%  ausmachten. Der Verkehr mit 
samtlichen amerikanischen Landern ist passiv.

Uber den AuBenhandel Deutschlands mit den Landern 
der u b r i g e n  E r d t e i l e  gibt die folgende Zusammen- 
stellung Aufschlufi.

A u B e n h a n d e l  D e u t s c h l a n d s  
mi t  L a n d e r n  d e r  u b r i g e n  E r d t e i l e  (in Mili. Jt).

Land
Einfuhr

aus

1930|1931

Ausfuhr
nach

193011931

Ausfuhr-( + )  
bzw. 

Einfuhr- ( —) 
iiberschufi 

1931
Af r i k a :

A g y p te n ..................... 59 48 65 43 — 5Britisch-Siidafrika . . 93 59 77 63 +  4
Britisch-Westafrika . . 161 105 23 10 — 95
Franzosisch-Westafrika 46 24 6 4 — 20Belgisch-Kongo . . . 43 39 8 5 -  34

As i e n :
Britisch-Indien . . . . 429 281 190 158 -  123C h i n a ......................... 298 216 150 141 -  75Japan . . . . . . . . 41 30 193 144 +  114
Niederlandisch-Indien 263 164 132 80 — 84P e r s i e n ................. 36 35 10 6 — 29Tiirkei ................. 69 53 48 47 -  6

A u s t r a l i e n :
Australischer Bund . . 206 121 48 22 — 99N e u s e e l a n d ................. 22 21 12 8 -  13

Danach wird der im ganzen nicht sehr bedeutende 
Warenverkehr mit Afrika zu einem sehr erheblichen Teil 
von Britisch-Siidafrika bestritten; ihm gegenuber erzielte 
Deutschland einen kleinen AusfuhruberschuB ( + 4  Mill.„#)- 
im Verkehr mit Agypten halten sich Ein- und Ausfuhr 
annahernd das Gleichgewicht ( -  5 Mili. Jt). Im Aufien
handel mit den asiatischen Landern kommt in Ein- und 
Ausfuhr Britisch-Indien die grofite Bedeutung zu; bei einer 
Einfuhr von 281 Mili. Jt und einer Ausfuhr von 158 Mili. Jt 
ergibt sich fiir 1931 ein EinfuhriiberschuB von 123 Mili Ą  
Umgekehrt weist unser AuBenhandel mit Japan ein an
nahernd ebenso grofies Aktivum (+114 Mili. Jt) auf- die 
Einfuhr von dort betrug nur 30 Mili. Jt, ihr stand eine Aus
fuhr von 144 Mili. Jt gegenuber. Auch mit Niederlandisch- 
Indien ist unser Warenaustausch sehr betrachtlich; bei einer 
Einfuhrvon 164 Mili. Jt versandten wirnach dortfi irśo  Mili. Jt.

J iin g st.
Durchschnittslohne (Leistungslohne) je verfahrene 
Schicht im mitteldeutschen Braunkohlenbergbau.

Zeit

1929: Durchschn. 
1930: Durchschn. 
1931: Durchschn. 
1932: Januar

Im Grubenbetrieb 
beschaftigte Arbeiter bei 

der Kohlengewinnung 
Tagebau I Tiefbau

Jt | Jt
8,62
8,19
7,90
6,63

9.07 
9,04 
8,53
7.08

Gesamt
belegschaft

7,49
7,44
7,01
5,85
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Kohlengewinnung Deutschlands im Februar 1932.

Januar und Februar
Februar ± 1932

Bezirk 1932 1931 1932 gegen
1931

t t t %

S t e i n k o h l e
Ruhrbezirk ................. 5838819 15638495 11966236 -  23,48
Oberschlesien . . . 1218564 2905655 2462797 -  15,24
Niederschlesien. . . 363245 842164 733238 -  12,93
Aachen ..................... 594545 1 116686 1 184640 +  6,09
Niedersachsen1 . . . 106957 233998 209193 -  10,60
Sachsen ..................... 251925 571393 515407 -  9,80
Ubriges Deutschland 6097 11997 11932 -  0,54

ZUS. 8380152 21320388 117083443 -  19,87

B r a u n k o h l e
R h e in la n d ................. 3118464 6405098 6171227 -  3,65
Mitteldeutschland2 . 3769878 8732306 7602973 -  12,93
O s t e l b i e n ................. 2592666 5004924 5062201 +  1,14
B a y e r n ..................... 174476 259251 331695 +  27,94
H e s s e n ..................... 85574 139794 168893 +  20,82

zus. 9741058 20541373 19336989 -  5,86

Ko k s
Ruhrbezirk................. 1268532 3582998 2580964 -  27,97
Oberschlesien . . . 72922 192097 149590 -  22,13
Niederschlesien. . . 63302 137961 130061 -  5,73
Aachen ..................... 111259 207541 230131 +  10,88
Sachsen ..................... 18065 36555 37951 +  3,82
Ubriges Deutschland 39223 95139 79396 -  16,55

ZUS. 1 573303 42503173 3208093 -  24,52

P r e f l s t e i n k o h l e
Ruhrbezirk................. 233856 560572 466977 -  16,70
Oberschlesien . . . 25848 53672 50782 -  5,38
Niederschlesien. . . 5493 23578 12391 -  47,45
Aachen ..................... 26689 47177 49003 +  3,87
Niedersachsen1 . . . 23002 42810 47957 +  12,02
Sachsen ..................... 6004 12964 11988 -  7,53
Obriges Deutschland 48333 85596 93401 +  9,12

ZUS. 369225 825 6503| 732499 -  11,28
P r e B b r a u n k o h l e

Rheinischer Braun-
kohlenbezirk . . . 699275 1432114 1398074 -  2,38

Mitteldeutscher und
ostelbischer Braun-
kohlenbergbau . . 1542378 3006450 3061540 +  1,83

Bayern......................... 6543 9310 12425 +  33,46
ZUS. 2248196 4447874 4472039 + 0,54

1 Die W erke bei Ibbenburen , O bernkirchen und Barsinghausen. — 
a Einschl. K asseler Bezlrk. — 3 In der Summę berichtigt.

Londoner Preisnotierungen fiir Nebenerzeugnisse1.
Die Aussichten auf dem Markt fur T e e r e r z e u g n i s s e ,  

die bisher ais gut bezeichnet werden konnten, diirften in
folge Lieferungsschwierigkeiten gestórt sein. Betroffen 
wurden hiervon Pech und Teer, wenn sie sich auch noch 
im Preise behaupten konnten. Naphtha war gut gefragt 
und konnte sich auch weiterhin halten. Das Geschaft in 
Rohkarbolsaure war nicht ganz zufriedenstellend, wahrend 
krist. Karbolsaure im Preise stieg. Toluol war in der Berichts
woche von allen Teererzeugnissen noch am reichlichsten 
angeboten und hatte einen Preisruckgang zu verzeichnen. 
Das Benzolgeschaft war unverandert.

W ahrend das Inlandgeschaft in s c h w e f e i s a u e r m  
A m m o n i a k  in der Berichtswoche eine kleine Besserung 
zu dem iiblichen Preis brachte, blieb das Ausfuhrgeschaft 
auch weiterhin ruhig.

Nebenerzeugnis In der Woche endigend am 
24. Marz | 1. April

Benzol (Standardpreis) . 1 Gall.
s

1/4
Reinbenzol .....................1 „ 1/11
R e in to lu o l .........................1 „ 2/9 2/8
Karbolsaure, roh 60°/o . 1 „ 1/8 >/2 1/8

„ krist. . . . 1 Ib. /6'h /6>/2-/7
SoIventnaphtha I, ger.,

O s t e n ............................. 1 Gall. 1/4
Solventnaphtha I, ger.,

W e s t e n .........................1 „ 1/3
R o h n a p h t h a .....................1 „ 1/ —
K r e o s o t ............................. 1 „ /5'/4
Pech, fob Ostkiiste . . .1  1. t 85/— 87/6

„ fas Westkuste . . 1 „ 80/— 82/6
Teer ................................. 1 „ 28/ — 27/6
Schwefelsaures Ammo

niak, 20,6% Stickstoff 1 „ 7 £

Kohlenausfuhr Polens nach Bestimmungslandern 
im Jahre 1931.

Steinkohle ±  1931
1929 1930 19311 gegen 1930

t t t t
NordischeMarkte:

Danemark . . . 1768053 1610202 1924685 + 314483
Schweden . . . 2588768 2791981 3088852 + 296871
N o rw egen . . . 515859 766415 968150 + 201735
Let t l and. . . . 584050 581655 455073 — 126582
Finnland . . . 433378 490481 592339 + 101858
Litauen . . . . 76238 105 641 161155 + 55514

Andere Markte:
Ó sterreich . . . 3185349 2101264 1946798 — 154466
Frankreich . . 735141 914433 1141 596 + 227163
Tschecho-

slowakei . . 927392 745844 733176 _ 12668
Italien................ 494315 494241 811565 + 317324
Ungarn . . . . 881 787 474725 297276 — 177449
Schweiz . . . . 147231 137014 115284 — 21730
Deutschland . . 4818 2806 —
Jugoslawien . . 198947 78749 79300 + 551
Bunkerkohle . . 907683 828463 501 403 — 327060
Ubrige L ander . 883727 685572 1001813 + 316241

zus. 14332736 12 809 486; 13818 376'- +  1008890

1 Vorlaufige Zahlen. — * In d e r  Summę berichtig te Zahl.

Englischer Kohlen- und Frachtenmarkt
in der am 1. April 1932 endigenden W oche1.

1. K o h i e n m a r k t  (Bórse zu Newcastle-on-Tyne). Die 
Lage auf dem Kohienmarkt anderte sich auch nach der 
Wiederaufnahme des Geschafts nach den Osterfeiertagen 
nicht wesentlich. Beste Kesselkohie und beste Bunkerkohle 
waren weiterhin gut behauptet,  wahrend alle andern Kohlen
sorten bei reichlichen Vorraten schwach waren. Bis wieder 
normale Verhaltnisse auf dem Kohienmarkt eintreten, werden 
noch einige Tage vergehen; Anzeichen einer allgemeinen 
Besserung sind bisher aber noch nicht vorhanden. Die in 
der Berichtswoche eingegangenen Nachfragen waren nicht 
sehr groB. Zu der aus Genua in Hóhe von 30000 t Gas- 
kohle kam eine weitere von den schwedischen Ostkusten- 
eisenbahnen, die Angebote uber 16000 t  Northumberland- 
oder Durham-Kesselkohle einholten, lieferbar in den Mona- 
ten August bis Oktober. AuBerdem lagen noch einige kleinere 
Nachfragen von skandinavischen Gaswerken vor. Der 
Koksmarkt war in d e r  Berichtswoche a u B e r o r d e n t l i c h  
schwach. Die Lager sind dermaBen gefiillt, daB bei den 
Durhamer Kokereien eine volle Beschaftigung in den kom- 
menden Sommermonaten hóchst unwahrscheinlich ist. im 
folgenden sind die fob-Notierungen fiir Kohle und Koks 
in d e r  letzten Woche angegeben.-Abgesehen von b e s o n d e r e r

1 Nach C olliery O uardian vom 1. A pril 1932, S. 656. 1 Nach Colliery O uardian vora 1. A pril 1932, S. 651 und 672,
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Bunkerkohle und Gaskoks, die auf 13/6-13/9  s bzw. 18/9 s 
nachgaben gegen 13/9 s bzw. 19 s in der Vorwoche, sind 
alle andern Kohle- und Kokssorten, mit Ausnahme von 
GieBereikoks, der mit 15/6 —16/6 s im Preise stieg, unver- 
andert geblieben.

2. F r a c h t e n m a r k t .  D ieW ied era u fn a h m e  d esG esch i if fs  
auf dem Kohlenchartermarkt nach der O ste rw o c h e  sah nur

wenige Frachtabschliisse. Anzeichen einer allgemeinen 
Besserung waren auch hier nicht vorhanden. Nach allen 
Richtungęn war das Geschaft schwach. In allen Hafen 
ist iiberaus reichlicher Schiffsraum vorhanden, so dal] das 
Angebot bei weitern die Nachfrage iiberstieg. Angelegt 
wurden fiir Cardiff-Genua 6/43/< s gegen 6/7'/2 s in der 
Vorwoche und -River Platę 8/9 s.

Absatz der im Rheinisch-Westfahschen Kohlen-Syndikat vereinigten Zechen im Februar 1932. 
Z ah le n ta fe l 1. Gesamtabsatz1.

Ab satz auf die Verkaufsbeteiligung

Zeit fiir Rechnung 
des Syndikats

auf
Vor-
ver-

trUge

Land-
absatz

fiir
Rech
nung
der

Zechen

zu Haus- 
b rand- 

zwecken 
fiir An- 

gestellte  
und 

A rbeiter

fiir an 
Dritte ab- 
gegebene 
Erzeug- 

nisse 
oder 

Energien

zus.

Absatz auf die 
Verbrauchs- 
beteiligung

Zeclien-
selbst-

verbrauch

1930: 
Oanzes Jahr . 
Monats

durchschnitt
1931:

66059
5505

|67,39
678

57
1664
139

1526
127

127
11

70054
5838

j 71,47
19681
1640

|20,08
8291
691

js,46

Oanzes Jahr . 
Monats

durchschnitt
1932: Jan. 

Febr.

56921 
4743 
4 066 
3789

j  68,38

66,64
65,21

695
58
48
47

1676
140
159
159

1369
114
103
109

68
6
3
3

60730
5061
4380
4106

|72,96

71,79
70,66

14261 
1188 

950 
930,

1-17,13

15,57
16,00

8032
669
642
648

}<>,65

10,53
11,14

Abgabe
an

Erw erbs-
lose

Oesamt-
absatz

L

-

2161) 
1 8 / ° ’26 

129 2,11 
128; 2,20

98026
8169

-O k£ 
« 2

324

In 1000 t bzw. in %  des Gesam tabsatzes. Einschl. Koks und PreBkohle auf Kohle zuruckgerechnet.

______________Z a h l e n t a f e l  2. Absatz  fur R echnung des  Syndikats (einschl. E rwerbslosenkoh le) .

832391 
6937!/275 
6102 249 
5811! 232

Davon nach 
dem Ausland

31 078 |
2590 J ’70

27353)
2279
1752
1605

p , 8 6

28,72
27,61

PreBkohle

Zeit

1930: Oanzes Jahr .
Monatsdurchschnitt 

1931: Oanzes Jahr .
Monatsdurchschnitt 

1932: Januar . . 
Februar . .

unbestrit-
tenes

bestrit-
tenes

unbestrit-
tenes

bcstrit-
tenes

unbestrit-
tenes

bestrit-
tenes

unbestrittenes

G ebiet

t

25196579 
2099715 

20520441 
1710037 
1 601 893 
1536616

24218137
2018178

22412151
1867679
1417852
1249184

G ebiet 

t 1 t 
4748871 6 505 360 

395739 
4353655

G ebiet

362805

542113
4953000

412750
424580 317817 
406684 311396

_t_ 
1568537 

130711 
156703S 

130587 
125284 
121909

t
840197

70016
807791
67316
59181
56147

1 Koks und PreBkohle auf Kohle zuruckgerechnet.

t
32727927

2727327
27543732
2295311
2261487
2170163

Zus.1
T

O ebiet
bestrittenes

arbeitstag lich arbeits ta

t
von der 
Summę

t
!v

t 1
108147 49,54 33331325 110141
108147 49,54 2777610 110141
90979 48,28 29505310 97 458

: 90979 48,28 2458776 97458
92306 54,61 1879757 76725
86S06 56,07 1700060 68003

%

W a g e n ste l lu n g
zu den

Zechen, Kokereien und PreB- 
kohlenw erken des Ruhrbezirks 
(W agen auf 10 t Ladegewicht 

zuriickgefiihrt) 
rechtzeitig  ,  , , ,

gestellt gefehlt

BrennstoffversandPrefi-
kohlen-

her-
stellung

Koks-
er-

zeugung
Kohlen-

forderung
Duisburg-
R u h ro rte r3

Kanal-
Zechen-

H H e n

private
Rhein-

Fórderung und Verkehrslage im Ruhrbezirk1

W asser- 
stand 

des Rheins 
bei Caub 
(normal 
2,30 m)

Marz 20. Sonntag
236 414 
247 428 
243 311 
275162 

Karfreitag  
207 523

82 486
40 365
41 471 
40 139
67 802

zus.
arbeitstagl

1 209 838 272 263
241 968 38 895

1. Ostertag |

292892 J 
204 016 
280 649 
208 805 
257 126

106 492

37 904 
43 641 
39 488 
37 305

264 830 
37 833

Vorlaufige Zahlen. — * Kipper- und K ranver!adungen.
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P A  T E N T B E R I C H T .
Gebrauchsmuster-Eintragungen,

bekanntgem acht im Patentb latt vom 24. Marz 1932.

1a. 1211253. Deutsche Ton-und  Steinzeug-Werke A.G., 
Berlin-Charlottenburg. Sieb fur schlammige Massen. 20.1.30.

35a. 1210621. Gewerkschaft Walsum, Duisburg-
Hamborn. Seilanordnung fiir Schachtfórderanlagen. 29.7.30.

35a. 1210622. Gutehoffnungshiitte Oberhausen A.G., 
Oberhausen (Rhld.). Fórderseiltrommel. 20.10.30.

35a. 1210625. Siemens-Schuckertwerke A.G., Berlin- 
Siemensstadt. Teufenzeiger. 22.1.31.

Sie. 1211226. Osnabriicker Kupfer- und Drahtwerk, 
Osnabriick. Metallband fiir Transportzwecke. 3.3.32.

Patent-Anmeldungen,
die vom 24. MSrz 1932 an zwei M onate lang in der Auslegehaile 

des Reichspatentam tes ausliegen.
5c, 9. M. 114260. F. W. Moll Sóhne, Maschinenfabrik, 

Witten (Ruhr). Dem Vieleckausbau dienender Schuh fiir 
Kreuzungsstellen von Strecken. 28. 2. 31.

5d, 11. J.305S6. Karl Theodor Jasper, Essen. Blech- 
laufbahn fiir in der Arbeitsrichtung ausschlagende Kratz- 
arme von Abbaufórdereinrichtungen. 4.2.31.

lOa, 12. B. 150554. Bamag-Meguin A.G., Berlin. 
Metallisch dichtende Tiir fiir Kammerofen zur Erzeugung 
von Gas, Koks u. dgl. 13.6.31.

10a, 19. G. 309.30. Friedrich Goldschmidt, Essen- 
Altenessen. Kammerofen mit im Deckengewólbe an- 
geordnetem Gasableitungskanal. 24.11.30.

lOa, 23. 1.346.30. I. G. Farbenindustrie A. G., Frankfurt 
(Main). Verfahren zur Schwelung oder Kalzinierung von 
staubfórmigem oder kórnigem Gut. 12.9.30.

81e, 84. G. 70167. Goodman Manufacturing Company, 
Chikago, Illinois (V. St. A.). Verladeschaufel mit Auswerfer. 
28. 4. 27.

Deutsche Patente.
(Von dem Tage, an dem die Erteilung eines Patentes bekanntgem acht worden 
ist, Iiu ft die fiinfjahrige Frist, innerhalb dereń  eine N ichtigkeitsklage gegen 

das Patent erhoben w erden kann.)
5c (8). 547018, vom 22.10.29. Erteilung bekannt

gemacht am 3.3.32. J o s e f  D u d e k  in W u p p e r t a l -  
B a r m e n .  Verfahren zum Zementieren von Hohlraumen.

In die Hohlraume soli unter Druck ein Gemisch aus 
Zement, Anmachwasser und iiberschiissigem Anmachwasser 
eingefiihrt werden. Letzteres wird aus den Hohlraumen 
durch ein Sandfilter abgefiihrt.

5c (9). 536801, vom 13.12.27. Erteilung bekannt
gemacht am 8.10.31. Dr.-ing. Ka r l  K a b e l a ć  in K a r l s b a d  
und F r a n z  S c h m i e d  in T e p l i t z - S c h ó n a u  (Tschecho- 
slowakei). Mehrteiliger, bewehrter Eisenbełonring zum 
Ausbau von Grubenraumen, Aufbriichen, Schachten u. dgl.

Die auflere und die innere Bewehrung des Ringes sind 
an den Stellen, an denen die Teile des Ringes aneinander- 
stoBen, durch Teile unmittelbar miteinander verspannt, die 
in Aussparungen der Ringteile liegen. Die Verspannung 
kann durch Keile bewirkt werden, die von einer Stirnseite 
der Ringe’ angezogen werden.

5c (9). 542417, vom 29.4.30. Erteilung bekannt
gemacht am 7.1.32. Dr. Al f r e d  W a g e n e r  in E s s e n -  
B r e d e n e y .  Aus nachgiebig miteinander verbundenen 
bogenfórmigen Rohren bestehender Streckenausbau fiir 
Bergwerke.

Die Stiitzenden der aus Rohren gebildeten Ausbauteile 
sind gelenkig mit quer zur Strecke verschiebbaren, auf 
dereń Sohle aufruhenden Schuhen verbunden.

5d (2). 546276, vom 9.4.29. Erteilung bekanntgemacht 
am 25.2.32. D e m  a g  A.G. in D u i s b u r g .  Wettertur- 
verriegelung.

Die Riegel der Tiir sind mit unter Federwirkung 
stehenden schwingbar gelagerten Winkelhebeln verbunden, 
die beim Auftreffen der Fórderwagen auf eine um eine 
senkrechte Achse schwenkbare Klappe mit Hilfe eines achs- 
recht verschiebbaren Bolzens so gedreht werden, daB die 
Riegel unter Spannung der Federn zuriickgezogen werden. 
Die schwingbare Lagerung der Winkelhebel kann dadurch 
erzielt werden, daB die Hebel sich mit Hilfe von Pfannen 
auf ortfeste Schneiden stiitzen.

5d (11). 546277, vom 24.4.31. Erteilung bekannt
gemacht am 25.2.32. G e w e r k s c h a f t  C h r i s t i n e  in 
E s s e n - K u p f e r d r e h .  Vorrichtung zur Erleichlerung des 
Beladens von Fórderwagen.

An der Beladestelle ist eine an ein Fórdergleis an- 
geschlossene, um eine waagrechte Welle kippbare Auffahr- 
platte fiir die Wagen angeordnet. Auf der Seite der Platte, 
nach der diese gekippt wird, ist unter der Platte eine mit 
Hilfe eines Handhebels umlegbare Stiitze vorgesehen. Die 
Platte kann ais Drehscheibe ausgebildet und mit Auffahr- 
stiicken versehen sein.

5d (11). 546278, vom 13.6.30. Erteilung bekannt
gemacht am 25.2.32. H a u h i n c o ,  M a s c h i n e n f a b r i k
G.  H a u s h e r r ,  E. H i n s e l m a n n  & Co.  G. m.  b. H. in 
E s se n .  Kratzerfórderer, dessen Trogteile aus kurzeń Ab- 
schnitten zusammensetzbar sind.

Die Enden der Trogteile sind nach unten gekropft. An 
dem einen Trogteil sind auf und unter der Kropfung iiber 
die Trogenden iiberstehende Flacheisen befestigt, dereń 
Hóhe der Kropfung entspricht. Zwischen die Flacheisen 
wird die Kropfung des andern Trogteiles geschoben. Das 
obere Flacheisen fiillt die Kropfung beider Trogteile aus, 
so daB die Kratzerarme des Kratzerbandes sich an der 
StoBstelle der Trogteile nicht festsetzen konnen. An beiden 
Trogteilen sind auf dem Liegenden aufruhende Profileisen 
befestigt, die unter Zwischenschaltung linsenfórmiger 
Scheiben durch Bolzen miteinander verbunden werden. An 
den Profileisen sind die Fiihrungen fur das untereTrum m  
des Kratzerbandes befestigt; die aneinanderstoBenden Teile 
der Fiihrungen sind nicht miteinander verbunden. Die 
Kratzerarme sind mit auf den Fiihrungen gleitenden Kufen 
und mit auf dem Trogboden gleitenden Ansatzen versehen.

lOa (1). 546506, vom 8.8.28. Erteilung bekannt
gemacht am 25.2.32. J o h a n n  Lu t z  in E s s e n - B r e d e n e y .  
Schachtofen zur Herstellung von Koks und Gas in stetigem 
Betrieb.

Der von auBen beheizte ringfórmige Schacht des Ofens 
erweitert sich im obern Teil stark, nach unten hin in ge- 
ringerm MaBe oder gar nicht. Die innere Wandung des 
Schachtes kann senkrecht verlaufen, wahrend die auBere 
im obern Teil stark kegelfórmig und im untern Teil schwach 
kegelfórmig oder zylindrisch ist.

lOa (22). 546 279, vom 21.5.30. Erteilung bekannt
gemacht am 25.2.32. T h e  B a r r e t t  C o m p a n y  in 
N e u y o r k  (V.St.A.). Verfahren zum Verkoken von kohlen- 
wasserstof fhaltigen S to ff en in einer Retorte. Prioritat vom 
22.5.29 ist in Anspruch genommen.

In der von auBen beheizten Retorte sollen mehr ais 
30 VoIumenprozent an fliichtigen Bestandteilen aus den 
Stoffen ausgetrieben oder diese bis zur Halbkoksbildung 
erhitzt werden. Der in der Retorte verbleibende Riickstand 
(Halbkoks) soli alsdann nach Abstellung der auBern Be
heizung zwecks Bildung von Koks mit Hilfe von Luft oder 
anderer sauerstoffhaltiger Gase gemeilert werden. Vorher 
kann Wasserdampf in und durch die Retorte geleitet werden. 
Der erhaltene Koks wird mit Wasser abgelóscht, bevor er 
aus der Retorte entfernt wird.

lOa (28). 546912, vom 5.3.25. Erteilung bekannt
gemacht am 3.3.32. E m i l  K o r t e  in D o r t m u n d  und 
O t t o  H e i t m a n n  in H i n d e n b u r g  (O.-S.). Ofen zum 
kontinuierlichen Schwelen, Verkoken und Vergasen.

Der Ofen hat einen umlaufenden, von unten durch 
Heizziige beheizten ringfórmigen Herd. Die Heizziige sind 
durch radiale Wandę gebildet, d. h. sektorfórmig, und ani 
Umfang des Herdes so ausgebildet, daB sie standig mit 
einem der ihrer Zahl entsprechenden regelbaren Brenner 
in Verbindung stehen, die am Umfange des Herdes ortfest 
angeordnet sind. Am innern Umfang des Herdes sind regel- 
bare Austrittsschlitze fiir die Verbrennungsgase d e r  Heiz
ziige vorgesehen, die in ortfeste Warmeaustauscher miinden, 
durch die das zu den Brennern strómende Heizgas yor- 
gewarmt wird. Der umlaufende Herd kann durch einen 
oder mehrere fahrbare Retortenwagen gebildet werden, 
zwischen dereń Retorten die Heizziige angeordnet sind.
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81 e (1). 546485, vom 5.9.30. Erteilung bekannt
gemacht am 25.2.32. Dipl.-Ing. O t t o  V e d d e r  in E s s e n -  
Ku p f e r d r e h .  Tragrollangeriist fiir Fórderbćinder.

Zwischen den Rollenbócken sind nach oben gewólbte 
Stahlbleche angeordnet, die auf den Bócken aufliegen und 
sich oberhalb der Bocke iiberdecken. Die Bleche sind an

den Enden mit zylindrischen Widerlagern versehen, die es 
gestatten, daB die Bleche in der senkrechten Ebene in 
einem Winkel zueinander eingestellt werden konnen. Die 
untern Kanten der Bleche konnen nach auflen umgebogen 
und die Rollenbócke so ausgebildet sein, daB sie auf die 
umgebogenen Kanten der Bleche geschoben werden konnen.

B U C H E R S C H A  U.
Zur Besprechung eingegangene Biicher.

(Die Scliriftleitutig- belialt sich eine Besprechung: geeigneter W erke vor.)

Prost ,  Eug.: Metallurgie des metaux, autres que le fer. 
Complements a la deuxieme edition. 696 S. mit Abb 
Paris, Librairie Polytechnique Ch. Beranger.

Seuf er t ,  Franz: Anleitung zur Durchfuhrung von Ver- 
suchen an Dampfmaschinen, Dampfkesseln, Dampf- 
turbinen und Verbrennungskraftmaschinen. Zugleich 
nilfsbuch fur den Unterricht in Maschinenlaboratorien 
ec nlsc" er Lehranstalten. 9., verb. Aufl. 180 S. mit 

60 Abb. Berlin, Julius Springer. Preis in Pappbd.4,40„/^.
S p r i n g k a mp e r ,  Heinr.: Herstellung von StahlformguB in 

der Martingieflerei und Kleinbessemerei. (Die Betriebs- 
praxis der Eisen-, Stahl- und MetallgieBerei, H. 16) 
87 S. mit 52 Abb. Halle (Saale), Wilhelm Knapp. Preis 
geh. 6 Jt, geb. 7,30 Jt.

W a t e r m e y e r ,  G. A., und H o f f e n b e r g ,  S. N.: Wit- 
watersrand Mining Practice. 895 S. mit Abb. und Taf. 
Johannesburg, Transvaal Chamber of Mines, Gold Pro- 
ducers’ Committee.

Dissertationen.
H u t t e n h a i n ,  Johann Moritz: Die Elemente Gold und 

Wismut ais Gangkomponenten der Siegerlander Spat- 
eisensteingange. (Bergakademie Clausthal.) 33 S. mit 
19 Abb. auf Taf. Leipzig, Akademische Verlagsgesell- 
schaft m. b. H.

K u m m e r ,  Karl: Vergleichende lagerstattenkundliche Be- 
trachtung der Schwerspat fiihrenden Gange des Lauter- 
berger Ganggebietes im Siidwestharz. (Bergakademie 
Clausthal.) 70 S. mit Abb. im Text und auf Taf. Stuttgart 
E. Schweizerbarfsche Verlagsbuchhandlung (Erwin 
Nagele) G. m. b. H.

M a t t h e s ,  Theo: Grundgedanken fiir eine Statistik der 
Betriebszusammenfassung im Untertagebetriebe des 
Ruhrbergbaus. (Bergakademie Clausthal.) 16 S. mit 
6 Abb. Essen, Verlag Gliickauf, G. m. b. H.

S t e f f e n ,  Heinz: Ober Geschwindigkeitsmesser fiir Haupt- 
schacht-Fórdermaschinen und ihre MeBgenauigkeit, be
sonders im Hinblick auf die Verwendbarkeit ihrer Dia- 
gramme bti der Beurteilung von Forderunfallen 
(Techmsche Hochschule Berlin.) 14 S. mit 19 Abb.

Z E I T S C H R I E T E N S C H A  U ’.
(E ine E rk la ru n g  d er  A b k u rzu n g en  is t  in  N r . 1 a u f den  S e ite n  2 7 - 3 0  ye ro ffe n tlic h t. * b ed e u te t T ex ł- o d er T a fe ta b b ild u n g en .)

Mineralogie und Geologie.
N e u e  M i n e r a l r o h s t o f f e  ( A p a t i t  u n d  N e p h e l i n ) .  

<; w ioe.rSI?-ann-, ll?tern- B ergwirtsch . Bd. 25. 15. 3. 32.
i\'ar \ * G eochem isch e  und m ineralogische  B eschreibung

i Ł f f f l S e  B e d e Ł g lin,agerStStten- TeChniSChe U" d w M

O u ^ e tn I n,A ,s t ? / ^ g e  in  s t r a t a - Von Budge. Coli. 
Bd łoi l 8- 3-32. S. 535/8*. Iron Coal Tr. Rev.
Betnrhł S-478/9*. Gasvorkommen im Schiefer.
MarlKo n Cnu Û er Blaser auf der Cymmer- und der 
banpn ?  i' Vorkommen von Gas in den Gruben- 

Gasausstromung an der Abbaufront. (Forts. f.)
SnpnR a d Lu.m a n d  s i ! v e r  a t  G r e a t  B e a r  L a k e .  Von 
Beschfpih Metallurgy. Bd.13. 1932. H. 303. S. 147/51. 
Perhhio j  "w eines neuen Vorkommens von radiumhaltiger 
echblende. Verwitterte Pechblende. Vorkommen von Silber.

1Q3?U Ha od a ć Von Wayland- (SchluB.) Min. Mag. Bd.46. 
vorkommpn p - Geol° g ischer Aufbau. Petroleum-

E S i c h t e r " 6 gerStatten' ° ° Id* WasserfQhrunS

Bergwesen.

Donai ,  n CSer rSt e ,i n k o h l e n b e r ^ w e r k e  d e r  E r s t e n  
Jicinskv m "! a h r t s ' °  e s e l l s c h a f  v °n
gewaltL n R sch' Bd- 24' 16- 3-32- S.l/8*. Wasser- 
siedlunfen (Fo0r t s ef ) ln n C h tU n g en ' B e a m te n ' und A rb e iter -

z onSetCF i n ^  x f t p i U n g  c a r r i e s  t u n n e l  t h r o u g h  f a u l t  
schreih„n^gg - u ^ v s .Rec- Bd- 108‘ l a 3 - 32- S. 361/4*. Be- 
durch einp J ch.w ier ' g er Vortreibearbeiten e ines T unnels  

e stark wasserfiihrende Storungszone.
Bd.46 i qL Ubi_.N *g?,1 S ° ld mi nę .  Von Jones. Min. Mag. 
Werks RPr̂ Iu i?', 137/48*. Entwickiung des Goldberg-
Ooldes l u  , ,e Anlagen untertage. Verteilung des 
"’a£en Rpw«ł*Ver 3 • Befórderung der Bohrer in Sonder-
-— etterung.  Erzaufbereitung. Gewinnungskosten.

sind vomnVerbo-brTi-rUiCkte Abzfi" e d e r  Zeitschriftenschau fiir Karteizwecke 
fur das Vii>rł.i- t  bei m°nat!ichem  V ersand zum Preise von 2,50 .u

v|erteijahr zu bezieben.

F o l l o w i n g  a v e i n  of  o r e  t h r o u g h  a l o f t y  C o 
l o r a d o  m o u n t a i n .  Von Park. Compr. Air. Bd 37 1932
H. 3. S. 3733/8*. Geschichte des Erzbergwerks. Altere und 
neue Grubenbaue. Forderung untertage und Seilbahn- 
transport der Erze zur Aufbereitung.

U n t e r s u c h u n g e n  i i b e r  d i e  Z i i n d u n g  v o n  
B r  u c k e n z i i n d e r n  d u r c h  b e I i e b i g e S t r  ó m e u n d  
d i e  s i ch  d a r a u s  e r g e b e n d e n  A n f o r d e r u n g e n an 
e l e k t r i s c h e  Z u n d m a s c h i n e n .  Von Drekopf. (SchluB) 
Gluckauf. Bd. 68. 26. 3. 32. S. 298/304. Die an brauchbare 
Zundmaschmenstrome zu stellenden Anforderungen SchluB- 
folgerungen fur die heute gebrauchlichen Zundmaschinen. 
„  0 M ' ri  ? g f r o m  t h e  p o w e r  ma i ns .  Von Allson

Bd i?4Uar!8 5 3244‘s 18477-32-FS- 5f /5 ‘- l r? n Coal T r - Re^' Bd. 124. 18 2. 32. S. 477 . Erórterung der Technik des
Sprengyerfahrens, seiner Vorziige und Nachteile. Das Abtun 
von Schussen mit der elektrischen Handlampe.
, ,  Tr h e  j . ufIJ | ) 0 r ,t u n d e r g r o u n d  w o r k i n g s i n 
t h e i Va r A l f f . a n d N e w P ° r t  d i s t r i c t s ,  S o u t h  W a l e s

o ™ ? n Bassett. Iron Coal Tr. Rev. Bd 124
18. 3. 32. S.,471/2* Vergleichende Kosten verschiedenen 
Streckenausbaus. Stahlbogenausbau an Streckenkreuzungen 
und Streckenabzweigen. Kosten der Aufstellung von Tiir- 
stocken und von Stahlbogen. (Forts. f.)

D a s  c h e m i s c h e  V e r f e s t i s  u n t? s v e r f a h r f  n 
n a c h  Dr.  J o  o s  t e n  u n d  s e i n e  p r a k t i s c h e  A n w e n 
d u n g  i m B a u g e w e r b e  u n d  B e r g b a u .  Von Klein- 
ogel. Intern. Bergwirtsch. Bd.25. 15.3.32. S .29/36*. Grund- 

dung ^erfahrens. Beispiele fiir die vielseitige Anwen-

E l a s t i s c h e  S t o B v o r r i c h t u n g  a i s  M i t t e l  z u r
V e r r i n g e r u n g d e s  L e e r g e w i c h t e s  d e r  F o r d e r -  
w a g e n .  Von Ostermann. Gluckauf. Bd.68. 26.3.32. S.293/8* 
Mittel zur Verminderung des Leerwagengewichtes. Stofi- 
beanspruchungęn im Fórderbetriebe. Wirkungsweise des 
elastischen Puffers sowie federnder Zugvorrichtungen. 
Bauarten federnder Zug- und StoBvorrichtungen.

H a u p t s t r e c k e n f o r d e r u n g  d u r c h  D r u c k l u f t -
B°d 405m i°7 3V362n' S . / SchIuB-) Bergbau.5 ,  . /  : *̂ 85/8. Notwendigkeit einer sorgfaltieen
Gleisunterhaltung. Leistungszahlen und Wirtschaftlichkeit.
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C o r r o s i o n  by  u n d e r g r o u n d  wa t e r s .  Von Simpkin. 
Coli. Guard. Bd. 144. 1S.3. 32. S. 538/40*. Bildung und Ent- 
ziindung eines brennbaren Gases in der zur Wasser- 
haltungspumpe fiihrenden eisernen Rohrleitung durch 
saure Grubenwasser in einer englischen Grube. Allgemeine 
Betrachtungen. Ausśprache.

N e w d i g a t e  C o l l i e r y  e x p ! o s i o n .  Von Walker. 
Coli. Guard. Bd. 144. .18. 3. 32. S. 542/4*. Iron Coal Tr. Rev. 
Bd. 124. 18.3.32. S .474/5*. Beschreibung der Abbauverhalt- 
nisse. Meinungeir uber die Entstehung der Explosion. 
Bemerkungen und Folgerungen.

N e u a r t i g e s  W a s c h w a s s e r k f a r v e r f a h r e n  i m 
S t e i n k o h l e n b e r g b a u .  Von Graf. Gliickauf. Bd. 68.
26.3.32. S. 304/6. Beschreibung des auf der hollandischen 
Grube Willem-Sophia erprobten Verfahrens zum Klaren 
des Waschwassers der Kohlenwasche. Aussprache.

A p r e 1 i m i n a r y i n v e s  t i ga  t i on  of  t h e  a c c u r a c y  
bf  t a c h o m e t r y .  Von McAdam. (SchluB statt Forts.) Coli. 
Guard. Bd. 144. 18.3.32. S .546/7*. Mitteilung von Beob- 
achtungsergebnissen und dereń Besprechung. Der Verti- 
kalwinkel.

Dampfkessel- und Alaschinenwesen.
D e r  S e k t i o n a 1 k e s s e 1 B a u a r t  J i g e s .  Von Gumz. 

Feuerungstechn. Bd. 20. 15.3.32. S. 42/5*. Aufbau und 
Arbeitsweise, Leistung, Wasserumlauf, Dampfnasse, Ela- 
stizitat und Betriebssicherheit.

D i e  S t r a h l u n g  d e s  R o s t e s  in e i n e m W a s s e r -  
r o h r k e s s e l .  Von Muller. Feuerungstechn. Bd.20. 15.3.25. 
S. 37/42*. Wissenschaftliche Behandlung der Warmefragen. 
Schrifttum iiber Warmestrahlung. Berechnungsverfahren 
der Firma Gebr. Sulzer. Rechnungsbeispiel. Schlufifolge- 
rungen.

V e r b r e n n u n g s v o r g a n g e  i n  F i a m m e n .  Von 
Bunte. Gas Wasserfach. Bd. 75. 19.3.32. S. 213/8*. Ver- 
brennungs- und Abbaureaktionen. Erhóhung und Verschie- 
bung des Hóchstwertes der Entziindungsgeschwindigkeit.

W i l t o n ’ s p a t e n t  f o r c e d - d r a f t  f u r n a c e s .  Iron 
C oalTr.  Rev. Bd. 124. 18.3.32. S.473*. Beschreibung der 
zur Verbrennung minderwertiger Brennstoffe auf Zechen 
geeigneten Feuerung. Mitteilung von Betriebsversuchen.

H o h e  D a m p f t e m p e r a t u r e n .  Von Marguerre. Z. V. 
d .I .  Bd. 76. 19.3.32. S. 287/92*. EinfluB hoher Tem pera
turen. Betriebserfahrungen an Uberhitzern, Gewindeflansch- 
verbindungen und andern Flanschenbauarten.

W i n d g e s i c h t e t e  R o h r m u h l e n .  Von Rosin und 
Rammler. (SchluB.) Braunkohle. Bd.31. 19.3.32. S. 197/204*. 
Ergebnisse von Mahlversuchen. Die verschiedenen Bau
arten von Rohrmuhlen. Mahltrocknung. Anwendbarkeit 
der windgesichteten Rohrmuhlen fur das Einblaseverfahren.

Elektrotechnik.
D e r  e l e k t r i s c h e  S p e i c h e r  in d e r  S t r o m v e r s o r -  

g u n g .  Von Meyer. E.T. Z. Bd.53. 17.3.32. S.265. Zweck- 
maBigkeit der elektrischen Speicherung. Anwendung in 
Drehstromverteilungen mit Hilfe gittergesteuerter Gleich- 
richter.

Hiittenwesen.
T h e  t h e r m a l  c o n d u c t i v i t y  of  s o m e  n o n - f e r r o u s  

a l l oys .  Von Hanson und Rodgers. Engg. Bd.133. 18.3.32. 
S. 354/5*. Die Warmeleitfahigkeit von Kupfer-Aluminium- 
legierungen. Der EinfluB von Phosphor, Arsen, Nickel und 
Eisen auf die Warmeleitfahigkeit von Kupfer.

Chemische Technologie.
O b e r  d e n  S t i c k o x y d g e h a l t  v o n  K o k s o f e n g a s .  

Von Schuftan. Brennst. Chem. Bd. 13. 15.3.32. S. 104/8*. 
Verfahren zur Bestimmung auBerst geringer Stickstoff- 
gehalte im Koksofengas. Erklarung der in Gasleitungen 
auftretenden Ablagerungen ais Reaktionserzeugnisse von 
Stickoxyden und ungesattigten zyklischen Kohtenwasser- 
stoffen.

Z u r  F r a g e  d e r  U m w a n d l u n g  v o n  B r a u n k o h l e n  
i n S t e i n k o h l e n .  Von Stadników. Brennst.Chem. Bd.13.
15.3.32. S. 101/2*. Erorterung des Problems an Hand der 
Zusammensetzung und der Eigenschaften der Kohlen des 
Tscheremchoffschen Beckens in Sibirien.

M e t h o d s  a n d  a p p a r a t u s  u s e d  in d e t e r m i n i n g  
t h e  g a s ,  c o k e  a n d  b y - p r o d u c t  m a k i n g  p r o p e r t i e s  
o f  A m e r i c a n  c o a l s .  Von Fieldner, Davis, Thiessen,

Kester und Selvig. Bur. Min. Buli. 1931. H.344. S. 1/107*. 
Probenehmen und Herrichtung der Proben. Analysen. 
Einwirkung von Losungsmitteln. Physikalische Versuche. 
Destillationsversuche. Mikroskopische Kohlenuntersuchung. 
Verkokungsversuche in zylindrischen Retorten. Bestim
mung des Ausbringens und Untersuchung der Erzeugnisse. 
Versuche mit einer besondern Kohle.

S t  a n da rd m e t h o d e  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  Back-  
f a h i g k e i t s z a h l  v o n  S t e i n k o h l e n .  Von Kattwinkel. 
Brennst. Chem. Bd.13. 15.3.32. S. 103/4*. Verkokungs- 
material und Geratschaften. Ausfuhrung der Bestimmung.

R e a l i s a t i o n s  e u r o p e e n n e s  r e c e n t e s  d a n s  
l a t e c h n i q u e  d e  la c a r b o n i s a t i o n  d e  la h o u i l l e .  
Von Berthelot. Rev.univ.min.met. Bd. 75. 15.3.32. S. 340/4. 
Herstellung von kiinstlichem Anthrazit. Nutzbarmachung 
des Koksstaubes zur Erzeugung von Hiittenkoks nach Bei- 
mischung von Feinkohle. Wassergaserzeugung in Koks
ofen. Nutzbarmachung von Hochofengas.

D ie  m e B t e c h n i s c h e  U b e r w a c h u n g  v o n  N e b e n -  
g e w i n n u n g s a n l a g e n  u n d  K o k e r e i e n .  Von Liese- 
gang  und Haeseler. Bergbau. Bd. 44. 17.3.32. S. 88/91*. 
MeBstellen und MeBgerate fiir die Uberwachung des Ma- 
schinenhauses, der Ammoniakfabrik und der Benzolfabrik.

Wirtschaft und Statistik. 
H a u p t v e r s a m m l u n g  d e s  Z e c h e n - V e r b a n d e s  

u n d  G e n e r a l v e r s a m m l u n g  d e s  V e r e i n s  f i i r  d i e  
b e r g b a u l i c h e n  I n t e r e s s e n  i n  E s s e n .  Gliickauf. 
Bd. 68. 26. 3. 32. S. 306. Kurzer Bericht iiber den Verlauf 
der Tagung.

D i e  R a d i u m  w i r t s c h a f t  d e r  E r d e .  Von Weifi. 
Techn. BI. Bd. 22. 20.3.32. S. 158/9*. FabrikmaBige Her
stellung von Radiumsalzen. Verteilung der Welterzeugung. 
(SchluB f.)

Verschiedenes.
D e u t s c h e  Me t a l l p l a s t i k .  Von Pinder. Stahl Eisen. 

Bd. 52. 17.3.32. S. 257/62*. Ubersicht iiber die Entwicklung 
der deutschen Metallplastik unter Wiedergabe einiger 
hervorragender Erzeugnisse.

P E R S  Ó N L I C H E S .
Beurlaubt worden sind:
der Bergassessor H o f m a n n  v o m l . M a r z a b  bis Ende 

Marz 1933 zur Fortsetzung seiner Tatigkeit bei der Ver- 
einigte Stahlwerke A. G., Abt. Bergbau, Gruppe Hamborn, 

der Bergassessor v o n  B a r d e l e b e n  vom 1. Marz ab 
bis Ende Dezember zur Fortsetzung seiner Tatigkeit bei 
der Klóckner-Werke A. G., Abt. Żeche Kónigsborn, Schacht2, 

der Bergassessor R a a b  vom 1. April ab auf weitere 
sechs Monate zur Fortsetzung seiner Tatigkeit bei der 
Gewerkschaft Kónig Ludwig in Recklinghausen-Siid,

der Bergassessor B i e s i n g  vom 15. Marz ab auf weitere 
sechs Monate zur Fortsetzung seiner Tatigkeit bei der 
Vereinigte Stahlwerke A. G., Abt. Bergbau, Gruppe Gelsen
kirchen,

der Bergassessor O v e r t h u n  vom 1. April ab auf ein 
weiteres Jahr  zur Fortsetzung seiner Tatigkeit bei der 
Vereinigte Stahlwerke A.G., Abt. Bergbau, Gruppe Gelsen
kirchen,

der Bergassessor R a k o s k i  vom 1. April ab auf weitere 
drei Monate zur Fortsetzung seiner Tatigkeit auf dem 
Steinkohlenbergwerk Gleiwitzer Grube bei Gleiwitz (O.-S.), 

der Bergassessor M ai w e g  vom 1. Marz ab auf weitere 
drei Monate zur Fortsetzung seiner Tatigkeit bei der Ver- 
einigte Stahlwerke A.G., Abt. Bergbau, Gruppe Bochum, 

der Bergassessor R i s t o w  vom 15. Januar ab auf drei 
Monate zur Obernahme einer Tatigkeit bei den Anhaltischen 
Kohlenwerken A.G. in Halle.

Gestorben:
am 29. Marz in Miilheim (Ruhr) der Vorsitzende des 

Grubenvorstandes der Gewerkschaft Mathias Stinnes, 
Kommerzienrat Dr. med. h. c. Gerhard K u c h e n ,  im Alter 
von 71 Jahren.


