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H e u t i g e r  S t a n d  d e r  Ü b e r h i t z u n g s f r a g e .

In den letzten Jahren beginnt das Berechnungs
wesen erfreulicherweise auch im Kessel- und Feue
rungsbau Fortschritte  zu machen. M ü n z i n g e r 1 ge 
bührt das Verdienst,  auf den Forschungen und 
Überlegungen seiner Vorgänger, im besondern der 
Amerikaner, aufbauend, die Grundlagen für die 
Kesselberechnung in Deutschland geschaffen zu haben. 
Damit ist man in der Lage, auch den in das Kessel
system eingeschalteten Überhitzer rechnerisch einiger
maßen zu beherrschen und so zu bauen, daß sein 
Grundübel, bei kleiner Leistung niedrige, bei hoher 
Leistung hohe, oft zu hohe Überhitzung zu geben, 
verhältnismäßig beschränkt wird. Das bekannte Mittel 
hierzu ist, Konvektions- und Strahlungseinflüsse so zu 
überlagern, daß ihre verschiedenartige W irkung bei 
verschiedenen Belastungsgraden eine möglichst gleich 
hohe Überhitzung ergibt.  Je vollkommener dies g e 
lingt, desto höher kann mit Rücksicht auf die H a l t 
barkeit des Überhitzers die Durchschnittsüberhitzung 
liegen.

Ein Hindernis für  hohe Überhitzung lag bisher 
in den Überhitzerbaustoffen, die keinen genügenden 
W iderstand gegen äußere Verzunderung boten. Ferner 
war die sogenannte Dauerstandfestigkeit zu niedrig, 
was dazu führte, daß die Überhitzer allmählich 
eine Form änderung  erfuhren. Dazu kamen noch 
mangelnde Sorgfalt bei der Aufhängung und Lagerung 
sowie zu geringe Rücksicht auf gleichmäßige Dampf
verteilung.

Der Überhitzer gewinnt mit steigender Über
hitzungstemperatur und zunehmendem Druck an 
Wichtigkeit. W ährend bei einer Anlage mit IS atü 
und 350° bei 110° Speisewassertemperatur hinter dem 
V orwärm er der Überhitzer 13 o/o der Nutzwärme au f 
nimmt und 87 o/o der Kessel, ist seine Leistung bei 
470° und 45 atü bei 250° Speisewassertemperatur auf 
25 o/o gestiegen, gegenüber 75o/0 Kesselleistung. Diese 
Entwicklung hat den Überhitzer aus einer Neben
einrichtung der Kesselanlage zu einem wesentlichen 
Bestandteil gemacht. Einen weitern Anstoß erhielt 
der Überhitzerbau durch die Erfindung des Löffler
kessels, der seinem Wesen nach einen Überhitzer d a r 
stellt, da e r  die gesam te W ärm e aus dem Feuerraum 
durch Überhitzung aufnimmt.

So entstand erst in den letzten Jahren ein neuzeit
licher überhitzerbau. Die A usführung  wurde ver
bessert durch einwandfreie Querschnittbemessung, 
sachmäßigen Einbau und geschickte Anordnung. Man 
kam zur Unterteilung in einen Niedrig- und Hoch
temperaturteil mit zwischengeschalteter T em pera tu r 
reglung durch Kondensateinspritzung. Die Forschung

1 M ü n z i n  g e r :  Berechnung und Verhalten von W asserrohrkesseln, 1929.

fand neue Stähle mit höherer  Warmzerreißfestigkeit 
und Warmstreckgrenze, mit g roßer  D auerstandfestig 
keit und hohem W iderstand gegen Verzunderung1. 
Erw ähnt seien der Sicromalstahl der Vereinigten 
Kessehverke und der Kruppsche M olybdänstahl; sie 
enthalten einen Zusatz von 0,3--0,5o,'o Molybdän, das 
als der  H aup tträger  der wärmebeständigen Eigen
schaften erkannt worden is t2, und von dem schon 
geringe Beimengungen zur wesentlichen Änderung des 
Verhaltens bei hohen Tem peraturen  genügen.

Man gelangte so bis zu H eißdam pftem peraturen 
von etwa 500°, wo sich ein neues Hindernis zeigte. 
Der Überhitzerstahl korrodierte, und zwar nicht, wie 
man ursprünglich annahm, durch Zersetzung des 
W asserdam pfes  in 2 H 2+ 0 2, sondern durch eine 
unmittelbare Reaktion des Eisens mit W asserdam pf 
nach der Gleichung 3 Fe -f 4 H 20  - Fe30 4 +  4 H 2. 
Durch Versuche von F e l l o w 3, M ü n z i g e r 1 und 
S t ü m p e r 5 wurde diese Erscheinung in den G ru n d 
zügen geklärt. Die Zersetzung beginnt bei 500°, ist 
aber hier noch gering. Bei 600° nimmt sie jedoch 
bereits ein solches Maß an, daß der Überhitzer trotz 
Bildung einer Oxydschutzschicht zers tör t  wird. Die 
Untersuchungen sind noch lückenhaft und w ider
sprechen einander in Teilergebnissen. Legierte Stähle 
versprechen ein günstigeres Verhalten; hier ist noch 
Neuland für  die Forschung der nächsten Jahre.

E rw ähnt seien auch die Schwierigkeiten, welche 
die Höchstüberhitzung dem Turbinen- und Kolben
maschinenbau bietet. Da hier keine höhern T em pera 
turen in den Baustoffen auftreten können, als der 
Dam pfeintrit ts tem peratur entspricht, dürften diese 
Schwierigkeiten in mancher Hinsicht geringer sein. 
Anderseits werden hier wegen der W echsel
beanspruchung erheblich höhere Anforderungen an 
die Festigkeit zu stellen sein, die sich bei g ro ß em  
Schaufellängen nicht leicht befriedigen lassen. Man 
muß sich jedenfalls von vornherein darüber klar sein, 
daß Bauart und Baustoffe den hohen Tem peraturen  
genügen müssen und die Maschinen infolgedessen 
teurer  werden. Ungleichmäßigkeiten in der Aus
führung  sind zu vermeiden. Die durch das sogenannte 
Kriechen bedingte Zunahme der Längenmaße muß bei 
der Auswahl des W erkstoffs  und der Bauart im H in 

1 U l r i c h :  Sonderstähle für den Kesselbau, Arch. W ärmewirtsch. 1930, 
S. 11; C h r i s t m a n n :  Erfahrungen mit legierten und höher gekohlten
Kesselbaustoffen, Arch. W ärmewirtsch. 1930, S. 353.

3 J u n g b l u t h ;  Sonderstähle für den Dampfkesselbau, V. G. B.-Mitteil. 
1930, H. 28.

3 F e l l o w :  Die Spaltung des Dampfes in Stahlrohren bei hohen Tem 
peraturen und Drücken, V. G. B.-Mitteil. 1929, H. 29, S. 27.

4 M ü n z i n g e r :  Überhitzer für hohe Dampftemperaturen, A. E. G.- 
Mitteil. 1930, Beiheft »Das Kraftwerk« H. 26.

5 S t ü m p e r :  Oxydation der Ü berhitzerrohre  durch reinen und un
reinen Dampf, Arch. W ärmewirtsch. 1931, S. 41.
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blick auf das Verhalten nach längerer Betriebsdauer 
berücksichtigt w e rd en 1.

Praktisch kann man nach den Aussprache
ergebnissen der W eltkraftkonferenz sagen, daß 450° 
H eißdam pftem pera tur beherrscht und nicht mehr als 
Ausnahme angesehen werden. D o l z m a n n 2 hat die 
Ergebnisse einer Statistik über 201 Elektrizitätswerks
turbinen veröffentlicht, wonach bei den meisten
Turbinen die Überhitzungstemperatur bis zu 350°, bei 
45 Turbinen aber bereits 400-435° beträgt. Die
höchste Tem peratur  im Dauerbetriebe ist vom G ro ß 
kraftwerk Mannheim mit 470° erreicht worden, wo 
Dr. M a g u e r r e  nicht nur für  die Entwicklung des 
Hochdruckdampfes, sondern auch für die Hoch
überhitzung eine Bresche geschlagen hat. In der 
Tschechoslowakei werden im 40-t-Löffler-Kessel in 
Witkowitz bei 120 atü Druck 4 8 0 -5 0 0 °  erreicht, in 
W ien-Floridsdorf in einem 8-t-Löffler-Kessel bei 
120 atü 480°.

In Amerika, wo man in der Kesselgröße, in den 
Heizflächenbelastungen und im Dampfdruck sehr 
rasch voranschritt, w ar  man m erkw ürdig  zurück
haltend mit der Steigerung der Überhitzungs-
temperatur. Diese Einstellung hatte notwendig die 
Einführung des Zwischenüberhitzers zur Folge. B a u -  
m a n n 3 berichtet über 26 Großturbinen aus den Jahren 
1923-1930, von denen 22 mit Dampf von 353-399° 
betrieben werden, w ährend nur bei 4 Turbinen die 
Überhitzung zwischen 400 und 453° liegt. Jedoch 
scheint sich auch dort  eine W andlung anzubahnen; im 
Kraftwerk Delvag, Detroit,  wird zurzeit eine Kessel
anlage für  Dampf von 28,1 atü und 555° gebaut.

In W ien-Floridsdorf arbeitet seit 1927 eine Löffler- 
Höchstdruckdampfmaschine von 450 kW 4, die der e r 
wähnte  Kessel mit 120 atü und 480° betreibt.  Die 
schwedische L.jungströmfirma »Stal« hat mir m it
geteilt, daß seit längerer Zeit in ihrer Zentrale in 
Finspong eine 1000-kW-Turbine mit 500-530° laufe. 
Ferner sind vom Dampfkessel-Überwachungs-Verein 
in Stockholm Versuche an einer 3000-kW-Konden- 
sationsturbine mit 520-526° bei 15 atü durchgeführt 
worden, wobei man trotz des sehr niedrigen Druckes 
einen spezifischen Dampfverbrauch von 3,76 kg/kW h 
erreicht hat.

Zusammenfassend ist zu sagen, daß nach Klärung 
der Hochdruckfrage die Hochtemperaturprobleme in 
den V ordergrund gerückt sind, daß 450° allgemein als 
beherrschbar gelten und 500-550° vielerorts in 
Angriff genommen worden sind.

Nach diesem Überblick über den heutigen Stand 
der Hochüberhitzung wende ich mich dem H au p t 
thema zu, nämlich der Frage, was die Hocli- 
iiberhitzung so wünschenswert macht, daß sich die 
Ingenieure der ganzen W elt damit beschäftigen. Es ist 
klar, daß bei 550° ungefähr die oberste Tem pe
raturgrenze liegt, bei der sich der Stahl bereits in 
dunkler Rotglut befindet. Wie man im Kesselbau im 
allgemeinen sichtlich keinen W ert  darauf  legt, den 
praktisch iinBenson-Kessel erreichten Kesseldruck von 
224 atü zu verwenden, so könnte es auch hier Gründe 
geben, die es als ra tsam  erscheinen lassen, sich mit 
niedrigem  Tem peraturen  zu begnügen. Maßgebend 
sind hier wie bei aller Technik letzten Endes w i r t 

1 B a u m a n n ,  Engineer 1930, Bd. 1, S. 518; Z. V. d. I. 1931, S. 145.
3 D o l z i n a n n :  Betriebserfahrungen mit Dampfturbinen g roßer Leistung, 

Elektrizitätswirtsch. 1931, S. 1.
3 B a u m a n n :  Neuere g roße  Dampfturbinen, Z. V. d. 1. 1930, S . 805.
4 G i l l i :  Höchstdruckdampfmaschine, W ärm e 1930, S. 840.

s c h a f t l i c h e  Erwägungen. Es handelt sich also um 
die Fragen, was bring t die hohe Überhitzung ein und 
was kostet sie. Im folgenden soll die erste der gleich 
wichtigen Fragen behandelt werden. Dabei ist zu 
unterscheiden zwischen rein thermischen Einflüssen 
bei konstantem W irkungsgrad  der Kraftmaschinen 
und den thermodynamischen, den M aschinenwirkungs
grad ändernden Einflüssen.

E i n f l u ß  d e r  Ü b e r h i t z u n g  auf  d e n  t h e r m i s c h e n  
W i r k u n g s g r a d  d e r  v e r l u s t l o s e n  K o n d e n 
s a t i o n s m a s c h i n e  u n d  d e n  D a m p f v e r b r a u c h  

d e r  v e r l u s t l o s e n  G e g e n d r u c k m a s c h i n e .  

Zunächst liegt es nahe, den Einfluß der Über
hitzung auf den Dampfverbrauch der verlustlosen 
Maschine durch den Carnotschen W irkungsgrad  
T —To

1 " allgemein auszudrücken, da er ja eine reine

Temperaturfunktion ist, jedoch führt dieses Verfahren 
nicht zum Ziel. Der Vergleich der Abb. 1 und 2 zeigt,

' s2*  V* m3S'° v*
' S6'3 V tm -W

Abb. I. Abb. 2. Abb. 3.
Abb. I —3. Einfluß der Überhitzungstemperatur auf das Ver
hältnis des thermischen zum Carnotschen Wirkungsgrad.

daß der thermodynamische W irkungsgrad, wie er aus 
dem Clausius-Rankineschen Prozeß folgt, erheblich 
von dem zugehörigen Carnotschen W irkungsgrad  ab 
weicht. Das Verhältnis zwischen beiden sei als Völlig- 
keitsgrad bezeichnet. W ährend  nun durch eine Reihe 
wärmewirtschaftlicher M aßnahmen bei gleichbleiben
dem Carnotschem W irkungsgrad durch Hebung des 
thermischen W irkungsgrades der Völligkeitsgrad ver
bessert  worden ist (sogenannte Carnotisierung), so 
z. B. durch Drucksteigerung, Zwischenüberhitzung, 
durch die Zweistoffverfahren mit Diphenyloxyd, 
Quecksilber oder Ammoniakat und W asserdam pf 
sowie durch das Regenerativverfahren, wird u m 
gekehrt durch die Steigerung der H eißdam pf
tem pera tur  der Carnotsche W irkungsgrad  verbessert, 
aber gleichzeitig, wie aus Abb. 3 hervorgeht, der 
Völligkeitsgrad verschlechtert.  Der Unterschied beider 
W irkungsgradänderungen  erg ib t den Nutzen der 
Überhitzung bei der verlustlosen Maschine. Der M aß 
stab des Carnotschen W irkungsgrades unter Zuhilfe
nahme eines Völligkeitsgrades ist also ungeeignet.

Für praktische Vergleiche eignet sich sehr gut
AL,

der thermische W irkungsgrad  7]th =  - — 7— Dabei be-
*ü sp

zeichnet AL0 das adiabatische W ärmegefälle  zwischen 
zwei Drücken, i .  den W ärmeinhalt des Heißdampfes, 

tsp die Speisewassertemperatur. Jede Änderung von
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vjti, ist gleichbedeutend mit einer entsprechenden Ände
rung des Brennstoffverbrauches bei konstant bleiben
dem thermodynamischen W irkungsgrad  der Maschine. 
Nicht am Platze ist dagegen für Kondensations
maschinen das adiabatische Gefälle AL„ bzw. der

632
Dampfverbrauch der verlustlosen Maschine D„ =  , , ,

ALo
dessen Änderung wohl den Dampf- und W asse r 
verbrauch wiedergibt, aber den g roßem  Kohlen
aufwand für Mehrüberhitzung unberücksichtigt läßt. 
In kleinern Anlagen findet man häufig sehr unklare 
Ansichten über diese “Zusammenhänge. Dagegen ist 
der spezifische Dampfverbrauch D„ bei Gegendmck- 
rnaschinen sehr gut geeignet, wo es tatsächlich meist 
nur auf die Dam pfvefbrauchsänderung ankommt.

Abb. 4. Adiabatisches Wärmegefälle in Abhängigkeit von 
der Überhitzungstemperatur. p»-- 0,05 ata.

In Abb. 4 sind bei verschiedenen Drücken die 
adiabatischen Gefälle mit steigender H eißdam pf
temperatur dargestellt.  Man sieht das eigenartige Ver
halten der Kurven höchster Drücke von 100 und mehr 
Atmosphären. Der spezifische Dampf verbrauch einer 
Turbine ist bei 370° und 160 at g rößer  als bei 370° 
und 50 at. Über den Kohlenverbrauch sagen diese 
Kurven, wie bereits erwähnt, jedoch nichts aus.

Abb. 5 veranschaulicht die dem Kohlenverbrauch 
entsprechende Verbesserung des thermischen W ir 
kungsgrades bei steigender Überhitzung. Als Abszisse

\
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Abb. 5. Wärmeersparnis der verlustlosen Maschine bei Er
höhung der Überhitzungstemperatur von 400 auf 450, 500 

und 550° C. p2 0,05 ata.

ist der Frischdampfdruck gewählt, als Ordinate die 
W irkungsgradänderung. So ersieht man die W irkungs 
g raderhöhung bei einer Steigerung der H eißdam pf
temperatur auf 450, 500 und 550" gegenüber 400". 
Der Verlauf der Kurven läßt erkennen, daß bei 
niedrigen und sehr hohen Drücken der Gewinn durch 
Überhitzung g rößer  ist als bei mittlern Drücken von 
40 100 at, d. h. gerade in dem praktisch wichtigsten 
Gebiet.  Durch 50" M ehrüberhitzung wird nur ein 
Gewinn von etwa 1,7 2,4»» erzielt, oder, umgekehrt,  
zu einem W ärm egewinn von 1 '*/« sind 2 1 -2 9 °  e r 
forderlich. Diese W erte sind nicht überm äßig  hoch, 
werden allerdings sicher erreicht. Sie würden aber 
kaum genügen, den Vorstoß der Technik in das 
Höchsttemperaturgebiet zu veranlassen, wenn nicht 
neben der Verbesserung des thermischen Arbeits
vorganges noch der nachstehend behandelte weitere 
Vorteil einträte.

V e r b e s s e r u n g  d e s  t h e r m o d y n a m i s c h e n
W i r k u n g s g r a d e s  d e r  K r a f t m a s c h i n e n .

Von jeher ist es eine im Kraftmaschinenbau be
kannte Tatsache, daß durch Steigerung der Über
hitzung der thermodynamische W irkungsgrad ver
bessert wird. Im Dampfmaschinenbau herrscht die 
Anschauung, daß die Verringerung der Nässe an den 
Zylinderwandungen den W irkungsgrad erhöht, und im 
Turbinenbau hat man sich bis vor kurzem mit der 
praktischen Regel geholfen, bei Kondensationsturbiuen 
für je 20° höherer Überhitzung 1 «o W irkungsgrad 
verbesserung anzunehmen. Solange man, der Über
lieferung folgend, eine bestimmte Höhe der Über
hitzung von vornherein zugrunde legte, w ar  diese 
Regel ausreichend, weil es sich meistens nur um die 
Vornahme kleinerer Berichtigungen bei D am pf
verbrauchsversuchen handelte. Nachdem man aber in 
der Energiewirtschaft den großen Vorstoß zum Hoch
druck und zur Hochtem peratur unternommen hat, 
handelt es sich nicht mehr um D am pfverbrauchs
berichtigungen, sondern um genaue Feststellungen für 
die Planung. Um die wirtschaftlichste Gestaltung einer 
Neuanlage zu ermitteln, muß man Bauaufwand und 
Betriebskosten  aufs genauste  gegene inander  ab 
wägen.

Zunächst soll der Einfluß der Überhitzung auf 
den W irkungsgrad  der Dampfturbine, und zwar der 
Kondensations- und der Gegendruckturbine, unter-

Abb. 6. Feuchtigkeit des Dampfes für verschiedene Anfangs
drücke und Überhitzungstemperaturen. p2 =  0,05 ata, i| =  0,85.
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sucht und im Anschluß daran  eine kurze Betrachtung 
über die Dampfmaschine angefügt werden.

Die D am pfturbine.

Als sich um das Jahr 1925 die Bewegung zur 
Steigerung des Kesseldruckes praktisch auswirkte, 
machten alle Turbinenfabriken die Beobachtung, daß 
die letzten Schaufelreihen ihrer Kondensationsturbinen 
infolge der großen Dampffeuchtigkeit nicht hielten. 
Abb. 6 zeigt, wie diese Feuchtigkeit bei 85 o/o T urb inen 
w irkungsgrad und 0,05 ata Enddruck bei verschiedenen 
Anfangsdrücken und Überhitzungstemperaturen en t 
steht.

Abb. 7. Rückenstoß auf die Schaufeln der letzten Turbinen- 
siufen bei Ausfall von Wassertropfen infolge hoher Dampf

feuchtigkeit.

Als Ursache hat man gefunden, daß sich von 
einem gewissen Feuchtigkeitsgrad ab im Dampf 
W assertröpfchen von solcher Größe bilden, daß sie 
bei der weitern Expansion des Dampfes nicht mehr 
mitbeschleunigt werden; sie treten daher mit ver
minderter Geschwindigkeit in die Schaufeln ein, 
wirken, wie Abb. 7 erkennen läßt, durch Rückenstoß 
bremsend und zerstören die Schaufeln. Die hierbei 
auftretenden Oberflächenbeanspruchungen sind so 
groß, daß man bisher noch keinen Schaufelbaustoff 
gefunden hat, der ihnen dauernd W iderstand zu leisten 
vermag.

Außer der Druckerhöhung wirkte die W irkungs 
gradverbesserung  der Dampfturbinen ebenfalls 
feuchtigkeitserhöhend. Man baute zur Erzielung eines

Abb. 8. Einfluß des Wirkungsgrades auf die Endfeuchtigkeit 
in Dampfturbinen. px =  50 ata, ps =  0,05 ata.

um 2 - 5  o/o bessern W irkungsgrades die Turbinen 
zwei- oder dreigehäusig, was zur Folge hatte, daß die 
Expansionspolytrope in g roßer  Nässe endigte. A bb.8 
veranschaulicht für einen Druck von 50 at bei ver 
schiedenen Tem peraturen den Einfluß des W irkungs 
grades auf die Endfeuchtigkeit. Man sieht daraus, daß

etwa 2 o/o W irkungsgradverbesserung  die Feuchtigkeit 
um 1 o/o erhöhen.

Um die Turbinenschäden einzuschränken, ver 
suchte man zunächst, durch bauliche M aßnahmen das 
W asser  aus dem Dampfstrom auszuscheiden. Dies 
gelang nur in so mäßigen Grenzen, daß eine wesent
liche Besserung nicht eintrat. Weiterhin w urde ver 
sucht, den Einfluß der Feuchtigkeit theoretisch zu 
erfassen und Klarheit über die Vorgänge in den 
letzten Turbinenstufen zu gewinnen. Besonders zu 
nennen sind die Arbeiten von v. F r e u d e n r e i c h 1 über 
Tropfenbildung und Tropfenverzögerung und von 
Z e r k o w i t z 2, dem es gelang, die durch Ausfall des 
W assers  eintretende Bremswirkung in Abhängigkeit 
von Anfangsgeschwindigkeit und Schaufelwinkeln zu 
ermitteln. Er fand im allgemeinen den alten Ansatz 
Baumanns bestätigt, daß der W irkungsgrad einer im 
Naßdam pfgebiet arbeitenden Turbinenstufe um soviel 
Hundertteile  verschlechtert wird, wie sich Feuchtig
keit im Dampf befindet.

Auf diesen Verhältnissen im Turbinenbau beruht 
die hohe Bedeutung der Überhitzung. Die vorstehende 
Betrachtung zeigt, daß der rein thermische Gewinn 
durch Steigerung der Überhitzung nicht sehr erheblich 
ist. Die Überhitzung bietet aber den weitern außer 
ordentlich großen Vorteil, daß sie die Feuchtigkeit 
in den letzten Stufen vermindert und einerseits bei 
gegebenen Frischdampfverhältnissen den W irkungs
grad der letzten Stufen verbessert, anderseits bei fest
liegender Endfeuchtigkeit erlaubt, den Anfangsdruck 
höher zu setzen.

Ein ebenso wirksames Mittel, die Feuchtigkeit in 
den letzten Turbinenstufen zu vermindern, ist die 
Zwischenüberhitzung, die aber wegen der verwickelten 
Bauart der Anlage und dör erhöhten Kosten wenig 
beliebt ist, zumal sie praktisch nur eine Kohlen
ersparnis  von 3 - 4 o/o bringt. Sie kommt in Deutsch
land nur bei Höchstdrücken in Betracht. In Amerika 
setzte sie sich viel früher durch, weil man hier mit 
der Drucksteigerung schnell voranging und die Über
hitzung nicht gern steigern wollte, ln Deutschland 
ist man umgekehrt auf die Vermeidung der Zwischen
überhitzung bedacht und sucht Überhitzung und Druck 
in ein solches Verhältnis zu bringen, daß hierbei eine 
die Turbine praktisch nicht gefährdende Feuchtigkeit 
erreicht wird. Aus diesen Erw ägungen arbeiten z.B. 
die Turbinen des W estkraftw erkes nur mit einem 
Druck von 25 at, weil man wegen des Spitzenbetriebes 
mit der Überhitzung nicht höher als 400° gehen will.

Nachdem durch den Bau einiger H öchstdruck
anlagen der Nachweis erbracht worden ist, daß sich 
so hohe Drücke bei K o n d e n s a t i o n s a n l a g e n  w ir t 
schaftlich verwenden lassen, wird man danach streben, 
den Kesseldruck so hoch zu setzen, wie es mit Rück
sicht auf die Endfeuchtigkeit möglich ist. In Abb. 9 
sind für  die W irkungsgrade 80 und 86%  sowie für 
93 und 96 o/o Vakuum die zueinander gehörigen 
Frischdampfdrücke und Überhitzungstemperaturen 
aufgetragen, bei denen sich eine Endfeuchtigkeit von 
10 o/o ergibt. Die Kurven lassen sehr deutlich den 
Einfluß des Vakuums, des W irkungsgrades und vor 
allem der Überhitzung erkennen. Bei sonst gleichen 
Verhältnissen ist es beispielsweise möglich, durch 
Erhöhung der Tem pera tu r  von 400 auf 500° den

1 v. F r e u d e n r e i c h :  Einfluß der Dampfnässe auf Dampfturbinen, 
Z .V .  d . i .  1927, S. 664.

2 Z e r k o w i t z :  Die Entspannung von N aßdam pf in d e r  Dampfturbine, 
Arch. W ärmewirtsch. 1929, S. 271.
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Kesseldruck von 26 auf 57 at zu steigern. Unter 
besonders günstigen Umständen würde eine Über
hitzung von 550° bei Rückkühlbetrieb und bei einem 
W irkungsgrad von 8 3 -8 4  o/o ein Frischdampfdruck 
von 100 at ohne Zwischenüberhitzung möglich sein.

Abb. 9. Zugeordnete Werte von Frisclidanipfdruck und 
Überhitzungstemperatur, bei denen eine Endfeuchtigkeit 
von 10% erreicht wird, i| =  80 und 86%, p, =  0,04 und 

0,07 ata, x =  0,90.

Konnte man früher sagen, daß erst der Hochdruck 
infolge der W ärmeübergangsverhältn isse  eine hohe 
Überhitzung erlaube, so da rf  jetzt um gekehrt fest
gestellt werden, daß ein Hochdruckbetrieb ohne 
Zwischenüberhitzung erst durch Hochüberhitzung 
möglich ist. Hierin liegt ganz besonders die Bedeutung 
der Hochüberhitzung bei dem jetzigen Stande der 
Entwicklung.

Bei höhern Drücken als 40-100  at wird je nach 
den Umständen Zwischenüberhitzung erforderlich. 
Um deren Nutzen auszurechnen, legt man häufig zum 
Veigleich einen Maschinenbetrieb mit demselben 
Druck ohne Zwischenüberhitzung zugrunde; diese 
Gegenüberstellung ist aber falsch, da ja ein Betrieb 
mit derartig  g roßer Nässe praktisch gar nicht möglich 
ist. Will man den Nutzen der Zwischenüberhitzung bei 
Höchstdruck erfassen, so muß man zum Vergleich den 
Kilowattstundenpreis einer Anlage ausrechnen, die 

20 
%
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Abb. 10. Gefälleveränderung durch rückgewinnbare Verlust
wärme und Einfluß des Wasserausfalles in den letzten 
Turbinenstufen (nach Zinzen). Kondensationsturbinen 

pt =  25 ata,ep2 =  0,05 ata.

ohne Zwischenüberhitzung mit einem so niedrigen 
Druck arbeitet,  wie ihn die als Betrachtungsgrundlage 
gewählte Überhitzungstemperatur noch zuläßt. Da bei 
der W ertung  der Zwischenüberhitzng die Zahl der 
Veränderlichen sehr g roß  ist, kann die Bedeutung der 
Überhitzung bei Zwischenüberhitzungsvorgängen im 
Rahmen dieses Aufsatzes nicht behandelt werden.

Zur Feststellung des thermodynamischen Nutzens 
der Überhitzung im Turbinenbetrieb hat man die 
beiden folgenden Verfahren angewandt.

1. Unter Annahme eines im Heißdampfgebict 
gleichbleibenden Stufenwirkungsgrades und eines sich 
im Verhältnis zur Feuchtigkeit verschlechternden 
S tufenwirkungsgrades im Naßdampfgebict w urde  im 
I.S.-Diagramm für eine Steigerung der Überhitzung 
von 400 auf 550° die sich ergebende Verbesserung 
durch Feuchtigkeitsverminderung und W ärmerück- 
gewinn ermittelt.

2. Die von Z i n z e n 1 angegebenen Kurven, in denen 
der W ärmeruckgewinn und der Feuchtigkeitseinfluß 
in Abhängigkeit von der sogenannten adiabatischen

Überhitzung U I - 1- | dargestell t  ist, w urden  für 
\ P s a d /

50 und 25 at ausgelegt und die adiabatische Über
hitzung U durch die Überhitzungstemperaturen ersetzt 
(p, Frischdampfdruck, pSad Druck, bei dem die
Adiabate die Grenzkurve durchschneidet). Aus den 
so erhaltenen Diagrammen (vgl. Abb. 10 für 25 ata) 
bestimmte man ebenfalls die W irkungsgradverände 
rungen bei Steigerung der Überhitzung gegen 
über 400°.

Abb. 11. Verbesserung des thermodynamischen Wirkungs
grades von Kondensationsturbinen durch Erhöhung der 
Überhitzungstemperatur von 400 auf 450, 500 und 550°. 

p2 =  0,05 ata, i] =  0,85.

In Abb. 11 sind die bei verschiedenen A nfangs
drücken durch die Steigerung der Überhitzung erziel
baren W irkungsgradverbesserungen aufgetragen. Eine 
W eiterführung  über 100 at hinaus kam, wie bereits 
erwähnt, nicht in Frage, weil der Betrieb ohne 
Zwischenüberhitzung selbst bei höchsten Über
hitzungstemperaturen hierbei nicht durchführbar  ist. 
Man ersieht daraus, daß die Gewinne desto g rößer  
sind, je höher der Druck liegt und je niedriger die 
A usgangstem peratur  ist. 50° Steigerung der Über
hitzung bringen 0,6-2,1 o/o, d. h. für 1 o/o Verbesserung

1 Z i n z e n :  Der Einfluß der Dampftemperatur auf den W irkungsgrad 
von Dampfturbinen, 1928.
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des thermodynamischen W irkungsgrades sind 24 bis 
83° Überhitzungserhöhung erforderlich. Praktisch be 
wegt man sich allerdings meist in Gebieten, in denen 
25 35° M ehrüberhitzung 1 % Gewinn ergeben.

Die G e g e n d r u c k t u r b i n e n  unterliegen an sich 
ähnlichen Gesetzen wie die Kondensationsturbinen, 
sie arbeiten jedoch stets in Kupplung mit Heiz
prozessen, so daß es nicht auf den thermischen V or
gang ankommt. Wichtig ist hier im wesentlichen der 
spezifische Dampfverbrauch. Bei der verlustlosen 
Maschine bzw. der Maschine mit gleichbleibendem 
W irkungsgrad nimmt der spezifische Dampfverbrauch 
mit E rhöhung der Überhitzungstemperatur von 400 
auf 150, 500 und 550° gemäß Abb. 12 ab.

Abb. 12. Verringerung des Dampfverbrauchs der verlust
losen Maschine bei Steigerung der Überhitzungstemperatur  

von 400 auf 450, 500 und 550°.

Die Abnahme ist bei hohen Gegendrücken stärker 
als bei niedrigen, ln den meist vorkommenden Fällen 
wird durch 50° Tem peraturste igerung  der Dampf- 
verbrauch um 7- 10°/o gesenkt. Die thermischen Ein
flüsse werden nun noch von den thermodynamischen 
überlagert. Da. bei Gegendruckbetrieb die Expansions
polytropen bei weitem nicht so tief in das N aßdam pf
gebiet eintauchen wie bei Kondensationsmaschinen, 
sind die Gewinne durch W irkungsgradverbesserung 
hier nicht überm äßig  groß. Abb. 13 zeigt nach

Abb. 13. Gefälleveränderung durch rückgewinnbare Verlust
wärme und Einfluß des Wasserausfalles in den letzten 

Turbinenstufen (nach Zinzen). Gegendruckturbinen 
Pi =  40 ata, p2 =  2,0 ata.

Zinzens Ermittlungen die W irkungsgradverbesserung 
durch Überhitzungssteigerung bei einer Gegendruck- 
turbine mit einem Frischdampf von 40 ata und einem 
Gegendruck von 2 ata. Der W irkungsgrad wird zu 
nächst durch Erhöhung des W ärmerückgewinns ver
bessert, bis die Expansionspolytrope auf der Sa tt 
dampflinie im I.S.-Diagramm endigt. Bei weiterer 
Steigerung erhöht sich der W irkungsgrad  noch so 
lange, bis auch die Adiabate aus dem Naßdampfgebiet 
heraustritt.  Hier beruht die Rückgewinnverbesserung 
auf einem rein rechnungsmäßigen Unterschied, da die 
Adiabate zum Teil im Naßdam pfgebiet liegt, praktisch 
aber die Adiabaten der einzelnen Turbinenstufen im 
H eißdampfgebiet mit k 1,3 verlaufen. Sobald sich 
die Adiabate ganz im Heißdampfgebiet bewegt, wird 
durch eine weitere Steigerung der Überhitzung der 
W irkungsgrad  nicht mehr verbessert. Von diesem 
Punkt an darf  also im allgemeinen nur noch mit den 
rein thermischen Einflüssen nach Abb. 12 gerechnet 
werden.

Abb. 14. Zunahme des Volumens bei Steigerung der Über
hitzungstemperatur von 400 auf 550°.

Außer den bereits behandelten Einflüssen durch 
Vergrößerung  des Rückgewinnfaktors tr itt  bei G egen 
druckturbinen noch durch Steigerung der Überhitzung 
eine E rhöhung des S tufenwirkungsgrades der ersten 
Stufen ein. Dies ist besonders wichtig bei verhältnis
mäßig geringem Eintrittsvolumen, d. h. bei kleinern 
Dampfmengen und hohen Drücken. Alle bisher vor
genommenen Versuche an Höchstdruckturbinen haben 
ergeben, daß die W irkungsgrade noch sehr ver
besserungsbedürftig  sind. Hier wirkt die Überhitzung 
in diesem Sinne, weil dadurch das spezifische Volumen 
und somit auch die Höhe der  Beschaufelung eine Ver
größerung  erfährt. Im besondern ist dies bei 
Reaktionsturbinen von Wichtigkeit, die unbedingt eine 
bestimmte Schaufelhöhe erfordern. Wie aus Abb. 14 
hervorgeht, steigt bei 40 at durch Erhöhung der Über
hitzung von 400 auf 550" das Volumen um 25 o/o, bei 
160 at sogar um 50% ,

Eine Reaktionsturbine mit einer Schaufelhöhe von 
30 mm würde also eine Vergrößerung der Schaufel
höhe auf 37,5 bzw. 45 mm erfahren. Nimmt man den 
sich im warmen Zustande einstellenden Spalt zu 0 ,7 o,'u 
an, so würde der bei 30 mm Schaufelhöhe rd. 7 ,5%  
betragende Spaltverlust auf 6 bzw. 5 o/„ heruntergehen 
und der W irkungsgrad  dieser Stufen entsprechend 
steigen. Eine Verbesserung des Turbinenw irkungs
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grades tritt  auch ein durch Verringerung der Stopf
büchsen- bzw. der Ausgleichkolben- und Radreibungs
verluste, die sämtlich eine Funktion des spezifischen 
Volumens sind.

Bei Gleichdruckturbinen mit niedriger Schaufel
höhe liegen die Verhältnisse ähnlich. Auch hier hat 
die V ergrößerung der Schaufelhöhe, abgesehen von 
den übrigen Einflüssen, eine starke relative Verrin 
gerung der Randströmungsverluste zur Folge. Diese 
zuletzt erwähnten W irkungsgradverbesserungen  treten 
natürlich ebenso im Hochdruckteil von Konden
sations-Hochdruckturbinen auf, jedoch wird dadurch 
der Gesam tw irkungsgrad nur sehr wenig beeinflußt.

Zum Schluß ist noch darauf  hinzuweisen, daß mit 
einer Steigerung der Überhitzung auch das Gefälle 
zunimmt. Dies bedeutet,  daß man bei den neu zu 
bauenden Dampfturbinen die Stufenzahl erhöhen muß,

Xü-
um die gleiche Qualitätsziffer ^ zu erhalten. Bei

vorhandenen Turbinen tr i t t  eine Verschlechterung der 
Qualitätsziffer ein, wodurch eine wenn auch geringe 
Einbuße an W irkungsgraden  in Kauf zu nehmen ist.

Die D am pfm aschine.

W as von den thermodynamischen Einflüssen bei 
Dampfturbinen gesag t  worden  ist, gilt in ähnlicher 
Weise für  Dampfmaschinen. Allerdings arbeiten 
Kolbenmaschinen aus bekannten Gründen mit 
geringerm Vakuum als Turbinen. W ährend  aber eine 
geringe Feuchtigkeit den Stufenwirkungsgrad der 
Turbine kaum beeinflußt, verschlechtert sie den 
Arbeitsvorgang der Dampfmaschine erheblich. Hier 
beruht die Verschlechterung nicht auf Tropfenausfall, 
sondern auf einer Erleichterung der W ärm ebeförde 
rung vom heißen Dampf auf Kolben und W andung 
und von diesen wieder zurück an den durch Expansion 
herabgekühlten Dampf. Diese als Wandkondensation 
bekannte Erscheinung bewirkt, daß die Kolben
maschine in Wirklichkeit gewisserm aßen mit einem 
geringem  Wärmegefälle oder einer kleinern D am pf
menge arbeitet,  als den Dampfzuständen vor der 
Maschine entspricht. Wie S t e n d e r 1 nachgewiesen 
hat, besteht der w irkungsgradverbessernde Einfluß 
zunehmender Überhitzung darin, daß durch Erhöhung 
der W andtem peraturen  die W andkondensation ver 
mindert wird. Dies ist deshalb von so großem  Einfluß, 
weil die W ärm eübergangszahl von W asser  auf W and 
und von W and auf W asser  erheblich g rößer  ist als 
die von H eißdam pf auf Eisen und umgekehrt. Stender 
hat gezeigt, daß mit Aufhören des Kondensatanfalles 
der höchste thermodynamische W irkungsgrad  erreicht 
wird. Dies ist der Fall, wenn die Tem pera tu r  des 
Abdampfes der Sättigungstem pera tur des Frisch
dampfes mindestens gleich ist. Abb. 15 läßt erkennen, 
bei welchen Überhitzungstemperaturen fü r  ver 
schiedene Druckverhältnisse sich der Höchstwert des 
W irkungsgrades ergibt.  Beispielsweise w ürde  dieser 
Fall für 20 at Frischdampfdruck und 5 at Gegendruck 
bei 365° Eintri t ts tem peratur eintreten. Bei niedrigen 
Gegendrücken wird, wie aus Abb. 15 hervorgeht, bei 
den technisch möglichen Überhitzungstemperaturen 
der höchste W irkungsgrad  im allgemeinen nicht e r 
reicht. ;

Wie g roß  im einzelnen Fall die W irkungsg rad 
verbesserung durch Überhitzungssteigerung ist, läßt

1 S t e n d e r :  Der W ärm eübergang  im Zylinder d e r  Kolbendampf
maschine, Technische Mechanik und Thermodynamik, 1930, S. 316.

sich bei Kolbenmaschinen nicht so allgemein sagen 
wie bei Dampfturbinen, weil infolge des W a n d 
einflusses nicht nur thermodynamische, sondern auch 
bauliche Verhältnisse eine ausschlaggebende Rolle 
spielen. Man hilft sich praktisch damit, daß man je

Abb. 15. Überhitzungstemperatur für verschiedene Eintritts
und Gegendrücke, bei denen in Kolbenmaschinen 

keine Wandkondensation eintritt. rj =  0,85.

nach den besondern Verhältnissen für 12-16° 
T em peraturs te igerung  eine W irkungsgradzunahm e 
von 1 o/o annimmt. Die Verhältnisse liegen hier also 
noch günstiger  als bei Dampfturbinen.

Da bei hohen Tem peraturen die einwandfreie 
Schmierung des Kolbens Schwierigkeiten bereitet,  ist 
man bei Kolbenmaschinen mit der Steigerung der 
Überhitzung zurückhaltender als bei Dampfturbinen; 
hierzu kommt, daß die Dampfmaschine meist in 
kleinern Betrieben aufgestellt ist. Da ferner ein 
Arbeiten mit hoher Dampffeuchtigkeit im Gegensatz 
zur Turbine  praktisch möglich ist, wird die hohe 
Überhitzung bei der Dampfmaschine langsamere 
Fortschritte  machen und von vornherein ein b e 
schränkteres Anwendungsgebiet haben als bei D am pf
turbinen.

P r a k t i s c h e r  E i n f l u ß  d e r  Ü b e r h i t z u n g  
a u f  d e n  W ä r m e v e r b r a u c h .

Die W ärm eersparnisse  durch Steigerung der Über
hitzung sind bisher getrennt nach rein thermischen 
und nach thermodynamischen Einflüssen behandelt 
worden. Faß t  man sie zusammen, so ergeben sich 
für  Dampfturbinen die Kurven nach Abb. 16, worin 
die W ärm e- oder Kohlenersparnisse bei Steigerung 
der Überhitzung von 400 auf 450, 500 und 550° d a r 
gestellt sind. Es zeigt sich, daß bei einer Steigerung 
des Anfangsdruckes der Nutzen im allgemeinen zu 
nimmt und daß er im Bereiche niedriger Tem peraturen 
etwas g rößer  ist als bei den höchsten. Durch 50° 
T em peraturste igerung  werden im Mittel etwa 3,6 o/o, 
durch 100° 7o/0 und durch 150° 10 »/0 Kohle gespart. 
Demnach ergeben 14-15°  Tem pera tu rerhöhung  eine 
Kohlenersparnis von 1 o/0.

Diesen Ersparnissen im Betriebe stehen die 
Mehrkosten für  die Vergrößerung  und Verteuerung 
des Überhitzers gegenüber, wobei eine erhebliche 
Steigerung der Überhitzung zunächst als durchaus 
unwirtschaftlich erscheinen würde. Für eine genaue 
Durchrechnung ist aber eine andere B etrachtungs
weise erforderlich. E rspar t  man z. B. durch Steigerung
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der Überhitzung von 400 auf 500° 7 o/o Kohle, so 
müssen beim Vergleich verschiedener Entwürfe alle 
Folgerungen aus diesem Minderverbrauch gezogen 
werden. Dies w ürde  also bedeuten, daß Kohlenförder
einrichtungen, Behälter, Roste, Feuerräume, Kessel, 
Speisepumpen, Speisewasser- und Luftvorwärm er um 
7 o/o kleiner zu wählen wären. Der Kondensator der 
Dampfturbine einschließlich Hilfseinrichtungen würde 
sogar um rd. 14 o/o kleiner. Dem steht gegenüber, daß 
die verhältnismäßige Größe des Überhitzers durch 
Steigerung der Überhitzung zunehmen müßte (wobei
7 o/o für  die Verringerung der Dampfmenge abzuziehen 
sind), daß der Überhitzer besonders gu t  ausgeführt  
und der Hochtemperaturteil aus Sonderstahl ange 
fertig t sein muß. Hierzu kommen gegebenenfalls die 
Kosten für eine Regeleinrichtung. Auch der H och 
druckteil der Turbine wird  teurer, ferner die D am pf
leitungen und Isolierungen.

°c
SSO

5001__—

VSO

400
O 20 40 SO SO .g/a fOO

Abb. 16. Praktische Verringerung des Wärmeverbrauchs 
bei Steigerung der Überhitzungstemperatur von 400° C 

auf 540, 500 und 550°. p2 =  0,05 ata.

Genaue Kostenberechnungen sind zurzeit schwer 
durchführbar, weil sich das Gebiet der höchsten 
Tem peraturen erst am Anfang der Entwicklung be
findet. Die Betrachtung zeigt jedoch, daß durch Ver
billigung der Feuerungs- und Kesselanlage die M ehr
kosten angenähert ausgeglichen werden dürften.

So steht auf der einen Seite die Kohlenersparnis, 
auf der ändern das W agnis, durch Betriebsschwierig
keiten den praktischen W ert  der Anlage zu ver 
mindern. Da im Bergbau die Kohle im Vergleich zu 
entfernt liegenden Kraftwerken außerordentlich billig 
ist, sind hier die möglichen Ersparnisse weit niedriger 
als in ändern Betrieben, w ährend das W agnis für 
einen Grubenbetrieb als g rößer  bezeichnet werden 
muß. Daher wird man im Bergbau auf besonders 
hohe Überhitzung weniger bedacht sein als in ändern 
Industriezweigen.

S o n s t i g e  F r a g e n  
b e i  S t e i g e r u n g  d e r  Ü b e r h i t z u n g .

Durch eine erhebliche E rhöhung der Über
h itzungstemperatur werden nicht nur Kesselanlage 
und Turbine beeinflußt, sondern auch das, was 
zwischen beiden und hinter der Turbine liegt. Der 
Rohrleitung ist erhöhte Aufmerksamkeit zu schenken, 
denn es treten nicht nur im Rohr selbst sehr erhebliche 
Längenänderungen ein, sondern auch große T em pera 
turunterschiede innerhalb der Flanschenverbindungen.

Sehr wichtig ist der Einfluß der H öchst 
überhitzung auf die Isolierung der Rohrleitungen. Bei 
höherer Tem peratur  steigt der Temperaturunterschied 
zwischen Rohroberfläche und Isolierungsoberfläche. 
Schon aus diesem Grunde ist der W ärmeschutz e rheb 
lich stärker zu wählen. Dazu kommt, daß die W ärm e 
leitzahlen der Isolierungsstoffe mit steigender T em pe
ra tur  abnehmen. Ich hatte Gelegenheit, an einer 
Leitung mit 549° Rohrw andtem pera tur bei einer 
mittlern Isolierungstemperatur von 314° eine W ärm e 
leitzahl der Schlackenwolle von 0,11 kcal/m2 °C h zu 
messen, während sich bei einem ändern Versuch eben
falls für Schlackenwolle bei einer mittlern Isolierungs- 
tem pera tur von 58° die fast nur halb so große  W ärm e 
leitzahl von 0,06 kcal/m2° C h  ergab. Diese starke Z u 
nahme der Wärmeleitzahl mit steigender Tem peratur 
beruht darauf, daß die Isolierungswirkung ihrem 
Wesen nach auf der Hintereinanderschaltung eines 
vielfachen Strahlungsschutzes beruht. W enn auch 
dadurch die W irkung des Stefan-Boltzmannschen 
Strahlungsgesetzes stark gebrochen ist, so g eh t  doch 
aus der Zurückführung der E rhöhung der W ärm eleit 
zahl auf S trahlungswirkung klar hervor, daß mit 
steigender mittlerer Tem pera tu r  der Isoliermasse 
deren Wärmeleitzahl erheblich zunehmen muß.

Aus der Tatsache, daß rd. 14° M ehrüberhitzung 
eine Kohlenersparnis von 1 o/0 ergeben sollen, ersieht 
man, welche Bedeutung dem W ärmeschutz  zu
kommt. W eiter ist zu bedenken, welcher Aufwand 
an Geld und W agnis  gerade in die letzten Grade 
gelegt worden ist. Betrachtet man den W ärmeschutz 
in diesem Zusammenhang, so wird man ihm eine 
erhöhte Beachtung schenken. Zur Vermeidung allzu 
g roßer  Isolierstärken und Kosten kommt vielleicht 
eine zweischichtige Isolierung in Frage, wobei innen 
die hochwertige anzubringen ist. Bei Spitzenbetrieb 
wird die große  W ärm ekapazitä t  einer besonders 
starken Isolierung die Wahl der wirtschaftlichsten 
Überhitzungstemperatur erheblich beeinflussen.

Auch hinter der Turbine tritt  durch Steigerung der 
Überhitzung eine Änderung ein, wenn der Abdampf 
oder Anzapfdampf zu Fabrikationszwecken verwendet 
wird. Noch vor einigen Jahren glaubte man, daß der 
W ärm eübergang  des Heißdampfes niedriger sei als 
der des gesättigten und baute aus diesem Grunde 
Heißdampfkühler ein oder wählte die A nfangs
überhitzung geringer. Durch die theoretische Arbeit 
von S t e n d e r 1 w urde 1925 der Nachweis erbracht, 
daß die Heizfläche mit überhitztem Dampf fast in 
allen Fällen besser als mit Sattdam pf ausgenutzt wird.

Einige Jahre später wiesen J a c o b  und E r k 2 nach, 
daß die vielfach angezweifelte Theorie Stenders richtig 
war. K a i s e r 3 hat schließlich die durch Theorie und 
Forschung gewonnenen Ergebnisse im Betriebe an 
Papiermaschinen e rp rob t  und bei 100° Überhitzung 
eine um rd. 3 o/0 gesteigerte W ärmeleistung unter 
sonst gleichen Verhältnissen gemessen. Bekanntlich 
verwendet man heute vielerorts mit gutem Erfolg 
H eißdam pf zur Heizung. Der Einwand, daß sich die 
Überhitzungstemperaturen nicht so sicher konstant 
halten lassen wie Drücke, ist nicht stichhaltig, da

1 S t e n d e r :  Der W ärm eübergang  bei kondensierendem Heißdampf, 
Z. V. d. I. 1925, S. 905.

2 J a c o b  und E r k :  Der W ärm eübergang beim Kondensieren von Heiß- 
und Sattdampf, Forschungsarb .a . d. Gebiet d. Ingenieurwesens, 1928, H . 310.

3 K a i s e r :  Das Verhalten von Papiermaschinen beim Betrieb mit 
Satt- und Heißdam pf, Z. Bayer. Rev. V. 1930, S. 231.
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sich an der Grenzschicht ein Kondensationsvorgang 
zwischenschiebt, der eine nennenswerte Steigerung der 
Rohrwandtemperaturen selbst bei starken Schwankun
gen der Überhitzungstemperatur verhindert. So geht 
aus den Forschungen und Erfahrungen der letzten 
Jahre hervor, daß, abgesehen von den Möglichkeiten 
der Dampfkühlung im Hinblick auf die W ärm eüber 
tragung, der weitern Steigerung der Überhitzung keine 
Schranken gesetzt sind.

Wie ich eingangs angedeutet habe, sind bei E r 
höhung der Überhitzung über 450° hinaus noch sein- 
g roße Schwierigkeiten zu überwinden. Zweifellos 
bringt eine Überhitzung über 400° hinaus Gewinn, 
aber die Entwicklung ist, wie G l e i c h m a n n  an läß 
lich der W eltkraftkonferenz ausgeführt  hat, zu einem 
gewissen Abschluß gelangt. Es geht nur noch um 
kleine Beträge, bei denen jeder Hundertteil  schwer 
erkämpft werden muß. Jedoch glaube ich Voraussagen

zu dürfen, daß die Überhitzung weitere Fortschritte 
machen wird, und daß immer häufiger Vorstöße in das 
Gebiet von 500-550° erfolgen werden. Im Bergbau 
wird allerdings wegen der niedrigen Kohlenpreise 
und des g roßem  W agnisses für  den Grubenbetrieb 
die Steigerung der Überhitzung langsamer verlaufen 
und die Höchstüberhitzung niedriger bleiben.

Z u s a in  m e n  f a s  su ng.

Nach Darlegung der Schwierigkeiten der H öchst
überhitzung beim Überhitzer- und Maschinenbau wird 
der Einfluß der Überhitzung auf den thermischen und 
thermodynamischen W irkungsgrad  der D am pfkraf t 
anlagen betrachtet und errechnet, welcher W ärm e 
gewinn die Technik veranlassen kann, den Vorstoß auf 
450-500° zu unternehmen. Zum Schluß werden die 
dabei auftretenden Fragen der Isolierung und des 
W ärm eüberganges erörtert.

Verwachsungskurven und Waschkurven.
Von -Dr.-Ing. A. G ö t t e ,  Clausthal.

(Schluß.)

A u f s t e l l u n g  d e r  W a s c h k u r v e n .

Die Waschkurven sollen die Aufbereitbarkeit eines 
Haufwerks nach einem bestimmten Sortierungsver
fahren kennzeichnen. Zum Unterschied von den Ver
wachsungskurven spielen hier die kennzeichnenden 
Eigenarten der Verfahren wie auch die willkürlich ein
gestellten Arbeitsbedingungen der angewendeten 
Maschinen und Geräte eine bedeutungsvolle Rolle. 
Ob die Waschkurven zur Ermittlung der besten Auf
bereitungsart oder zur Überwachung einer laufenden 
Anlage dienen sollen, ist für ihre grundsätzliche 
Besprechung gleichgültig.

Die durchgeführten Versuche liefern die Werte, 
auf Grund deren die Kennlinien entwickelt werden. 
Da das M engenausbringen in Abhängigkeit vom Gehalt 
an w ertiger oder unw ertiger  Substanz ermittelt werden 
soll, ist es notwendig, die beim Versuch anfallenden 
Erzeugnisse derart  zu ordnen, daß die aufeinander 
folgenden, abgeteilten Sorten in der zeichnerischen 
Darstellung in derselben Reihenfolge wie im Betrieb 
erscheinen.

Dieser Forderung genügt man bei der Aufstellung 
von Waschkurvcn für die S e t z w ä s c h e  einer Kohlen
aufbereitung bekanntlich in der Weise, daß man 
Wasch versuche auf einer mehrsiebigen Maschine 
durchführt, Menge und Gehalt der Austräge der 
einzelnen Siebe und des Überlaufes bestimmt und diese 
W erte  nacheinander in das Koordinatennetz einträgt. 
Der vor der Setzarbeit abgesaugte Staub oder der 
durch Vorentschlämmung entfernte Schlamm gehören 
nicht zum Aufgabegut der Setzmaschine und e r 
scheinen daher auch nicht in der Waschkurve. . D a 
gegen ist der von der Setzmaschine als Faßgut aus 
getragene Schlamm, der sowohl ursprünglich im H auf 
werk vorhanden gewesen als auch durch die Setz
arbeit entstanden sein kann, in die Waschkurve auf
zunehmen. Seine Menge wie sein Aschengehalt sind 
Punkte, durch welche die Güte der Arbeit der Maschine 
wie des Verfahrens mit beeinflußt wird. In gleicher 
Weise untersucht man die Setzwäsche der Erz

aufbereitung. Der hier anfallende Schlamm ist wie 
der Kohlenschlamm zu bewerten.

Bei p n e u m a t i s c h e n  S e t z m a s c h i n e n ,  die etwa 
der Bauart Carlshiitte entsprechen, ist ähnlich wie 
bei dem Static Dry W a s h e r1 das sortierte G ut am 
Austrag  in entsprechend viele Streifen zu zerlegen, die 
im fließenden Kohlenstrom waagrecht übereinander 
erscheinen und von denen jeder eine Sorte darstellt.

Handelt es sich um die Untersuchung der n a s s e n  
o d e r  t r o c k n e n  H e r d a r b e i t ,  so unterteilt man 
folgerichtig die Austragseiten in eine zweckmäßige 
Zahl von Einzelfeldern von den Konzentraten bis zu 
den Bergen, zieht aus jedem dieser Abschnitte gleich
zeitig und w ährend  einer bestimmten Zeitdauer die 
zugehörigen Erzeugnisse ab und ermittelt  hiernach ihre 
Menge und ihre Gehalte. Bei trockner H erdarbeit  ist 
der Staubanfall ähnlich zu berücksichtigen wie der von 
Naßsetzmaschinen ausgetragene Schlamm.

Zur Untersuchung der S c h w i m m a u f b e r e i t u n g  
muß man den anfallenden Schaum in sich zeitlich 
folgende Sorten zerlegen und diese ebenso wie die 
Abgänge in entsprechender Weise untersuchen.

Um die Unterlagen für Waschkurven der M a g n e t 
s c h e i d u n g  zu gewinnen, hat man den Austrag bei ein
gestellter gleichbleibelider Erregerstrom stärke  in ver
schiedene Sorten zu teilen. Bei Trommel- und W alzen
scheidern zerlegt man den Austrag zweckmäßig durch 
Teilbleche. Gleichartige Untersuchungen sind für 
Bandscheider durchzuführen.

Diesen allgemeinen Bemerkungen über die an 
zustellenden Versuche seien einige weitere Über
legungen angeschlossen.

A u f s t e l l u n g  v o n  W a s c h k u r v e n  f ü r  V e r s u c h e  
z u r  A u f f i n d u n g  d e r  g ü n s t i g s t e n  

A u f b e r e i t u n g s b e d i n g u n g e n .

Sucht man das für ein gegebenes Haufwerk 
günstigste  Aufbereitungsverfahren und die einzu
haltenden zweckmäßigsten Betriebs- und Arbeits 
bedingungen zu ermitteln, so benutzt man die W asch- '

• Glückauf 1929, S. 1590,
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kurven, um die Ergebnisse dieser Versuche anschau
lich darzustellen und sie miteinander zu vergleichen.

W o es sich um derartige Fragen handelt, hat man 
sich zunächst zu überlegen, welche Verfahren für die 
Sortierung des fraglichen Gutes überhaupt in Betracht 
kommen können. Sodann sind Aufbereitungsversuche 
nach jedem der so ausgewählten Verfahren du rch 
zuführen, wobei unter V erwendung der Waschkurven 
die Ermittlung der günstigsten Arbeitsbedingungen 
anzustreben ist. Zum Schluß ergibt ein Vergleich der 
für jedes Verfahren als bestmöglich erkannten Kurven, 
nach welchen Grundsätzen sich die vorteilhafteste 
Sortierung erreichen läßt.

Die gesuchten günstigsten Arbeitsbedingungen 
betreffen aber nicht nur die Einstellung der benutzten 
Maschine, sondern auch die zweckmäßigste Vor
behandlung des Gutes durch Aufschließen, Klassieren 
usw. Aus diesem Grunde können die W aschkurven 
ebenso wie die Verwachsungskurven auch zur Be
urteilung dieser Verfahren und der dazu notwendigen 
Maschinen und Geräte herangezogen werden.

Bei diesen Versuchen darf selbstverständlich nicht 
vergessen werden, daß das zu untersuchende H au f 
werk in seinen aufbereitungstechuischen Eigenarten 
dem im Großbetr iebe zu verarbeitenden Aufgabegut 
durchaus entspricht, lin besondern ist also Rücksicht 
auf etwa mit zu verarbeitendes Rückgabegut d e r 
selben oder anderer Maschinen oder Aufbereitungs
abteilungen zu nehmen, das sich oft nicht unerheblich 
von dem noch unbehandelten Haufwerk unterscheidet. 
H ier ist ferner auf die bereits hervorgehobenen Punkte 
(S. 945) hinzuweisen.

Im allgemeinen würde es stets richtiger sein, 
die Untersuchungen nicht auf Versuchsmaschinen, 
sondern auf Betriebsmaschinen durchzuführen, ln 
manchen Fällen, z. B. bei der Setzarbeit, ist dies jedoch 
nicht ohne weiteres möglich. Dann muß man aber 
feststellen, ob die Arbeitsweisen nicht nur gleichartig, 
sondern auch gleichwertig sind, d. h. ob die U nter 
schiede in der Güte der  Erzeugnisse, die auf typische 
Fehlerquellen zurückgehen, gegenüber denjenigen bei 
idealer Sortierung nach dem Verwachsungsgrad bei 
Versuchs- und bei Betriebsmaschinen gleich sind. Ist 
dies der Fall oder besteht zwischen beiden eine m eß
bare und erfaßbare Abweichung, so liegen natürlich 
keine Bedenken gegen die Verwendung der Versuchs
maschine vor.

Bei Benutzung von Versuchssetzmaschinen an 
Stelle von Betriebssetzmaschinen ist ein Unterschied 
in den Erzeugnissen infolge dfcs Einflusses der bei 
den erstgenannten üblichen g ro ß em  Zahl von Aus
trägen zu erwarten. Jede Austragstelle verursacht eine 
S törung des Setzvorganges, der einmal durch das 
Abziehen des Erzeugnisses und ferner durch die mit 
der Art des Austrages verbundenen Vorrichtungen 
hervorgerufen wird. Ob die aufeinander folgenden 
Siebe, wie bei Erzmaschinen, durch Stege getrennt 
sind oder ob Brücken sie verbinden, wie bei vielen 
Kohlenmaschinen, immer treten in der Nähe dieser 
und ähnlicher Vorrichtungen Einflüsse auf, welche die 
Setzarbeit hier anders verlaufen lassen als innerhalb 
der freien Siebfläche. Wird also eine gewisse 
Durchsatzmenge öfter über solche Zonen geführt, 
so unterliegt diese Menge auch in gleichem Maße 
häufiger diesem abgeänderten Vorgang. Daher ist es 
nicht zu vermeiden, daß die fünf- oder sechssiebige

Versuchsmaschine andere Erzeugnisse liefert als die 
zwei- oder dreisiebige Betriebsmaschine.

Die schon bei den Verwachsungskurven erwähnte 
Notwendigkeit, eine besonders enge Unterteilung des 
Gutes in der Nähe kritischer Bereiche vorzunehmen, 
bezieht sich vor allem auf das Gebiet um die praktisch 
angestrebten Ausbringens- und Gehaltswerte herum 
und ferner auf die Zonen starker Änderung in der 
Zusammensetzung des Gutes, also starker Neigungs
änderung der Kurven. Daraus ergibt sich für die 
Setzarbeit die Forderung, daß man innerhalb dieser 
Bereiche die jeweils abzuziehenden Mengen klein zu 
halten hat. Aus demselben Grunde ist es bei H e rd 
untersuchungen notwendig, die Teilbleche hier enger 
zu setzen; für die übrigen Sortierungsverfahren lassen 
sich ohne weiteres ähnliche Bedingungen festlegen.

Die Untersuchungen bei der S c h w i m m a u f b e r e i 
t u n g  werden allgemein in kleinen Versuchsanlagen 
vorgenommen. Die Unterschiede zwischen den 
Erzeugnissen von Versuchs- und Großanlagen sind 
bei den Ergebnissen der Minerals-Separation-Betriebs- 
maschine gegenüber denen der M. S.-Kohlen- oder der 
Slide-Erzvorrichtungen durchweg so gering, daß sie 
vernachlässigt werden können. Dagegen stimmen die 
Ergebnisse der Callow-Mclntosh-Zellen mit denen der 
als Versuchsgerätc dafür benutzten Callow-Röhren 
nur  sehr wenig überein. Wie man im reinen Versuchs
betriebe aus diesem Grunde heute m ehr dazu über
geht, die Untersuchungen in kleinem Ausführungen 
der Betriebsgeräte vorzunehmen, so führt man auch 
die Versuche, die zur Gewinnung der Unterlagen für 
Waschkurven der Schwimmaufbereitung nötig sind, 
in dieser Weise durch. Dort,  wo die Zusammenhänge 
zwischen Versuchs- und Betriebsmaschine nicht ohne 
weiteres erfaßbar sind, empfiehlt es sich, die E rgeb 
nisse beider der Verwachsungskurve gegenüber
zustellen und die sich ergebenden Unterschiede aus
zuwerten.

A u f s t e l l u n g  v o n  W a s c h k u r v e n  
z u r  B e t r i e b s ü b e r w a c h u n g .

Die Unterlagen für die Waschkurven, die der 
Betriebsüberwachung dienen sollen, sind grundsätzlich 
in derselben Weise zu gewinnen wie die für die 
Betriebsplanung erforderlichen Angaben. Ein U n te r 
schied besteht nur darin, daß man bei manchen 
Maschinen keine für die Gewährleistung einer be 
friedigenden Genauigkeit der aufzustellenden Kurven 
genügend große Zahl von Sorten abziehen kann. 
W ährend  dies bei Naß- und Trockenherden stets, in 
der Schwimmaufbereitung, in Rheowäschen und bei 
Trockenmagnetscheidern meistens ohne weiteres m ö g 
lich ist, hegen diese Verhältnisse besonders für die 
Naßsetzwäsche durchweg nicht so einfach, weil hier 
gewöhnlich nur  wenige Sorten anfallen, die nicht ohne 
unzulässigen Zw ang unterteilt werden können. Man 
muß sich in solchem Falle also ursprünglich mit recht 
ungenauen Kennlinien begnügen, von denen nur 
wenige W erte  der Kurven 11 und III festliegen, 
w ährend  der Verlauf der Kurve I sogar  allgemein sehr 
unsicher ist.

Wenngleich auch mit Hilfe derartiger  Kennlinien 
eine gewisse Auswertung möglich ist, so empfiehlt es 
sich meist doch, genauere Angaben anzustreben. Dies 
ist dadurch möglich, daß man jedes einzelne Erzeugnis, 
das w ährend  der Betriebsuntersuchung anfällt, also 
etwa Konzentrat,  M ittelprodukt und Berge, einzeln
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einer T rennung nach dem Verwachsungsgrade un te r 
wirft, wozu für  ein Kohlenhaufwerk wieder das Sink- 
und Schwimmverfahren anw endbar ist. Die so e r 
haltenen W erte  werden in das Koordinatennetz e in 
getragen, wobei aber zu beachten ist, daß die Sorten, 
wie in Abb. 11 gezeigt wird, nur innerhalb des

/tscherr^e/r& //s- %

Abb. 11. Darstellung der Vervvachsungskurven für die 
einzelnen Erzeugnisse.

Bereiches jedes Erzeugnisses nach ansteigendem Ver
wachsungsgrad oder Aschengehalt zu ordnen sind. 
Anstatt auf diese Weise das gesamte ausgetragene 
Gut in einem System darzustellen, kann man die 
Kurven natürlich auch gesondert  für jedes einzelne 
Erzeugnis auf zeichnen. Auf jeden Fall erhält man auf 
diese Weise erheblich genauere Waschkurven.

A u s w e r t u n g  d e r  W a s c h k u r v e n .

Die A uswertung der Waschkurven, die in gleicher 
Weise wie die Verwachsungskurven aufgetragen 
werden, verfolgt den Zweck, die W irksamkeit einer 
Arbeitsweise an einem gegebenen Haufwerk fes t 
zustellen, sie mit derjenigen anderer Aufbereitungs
möglichkeiten zu vergleichen oder sie den Ergebnissen 
einer idealen Sortierung nach dem Verwachsungsgrad 
gegenüberzustellen. Man wird ferner bestrebt sein, 
neben der Ermittlung der technischen Wirksamkeit 
auch die Wirtschaftlichkeit unter Benutzung der auf- 
gestellten Kurven zu erfassen, denn die Brauchbarkeit 
eines Verfahrens ist letzten Endes nur geldmäßig aus 
zudrücken.

F estste llung  der technischen W irksam keit  
eines Verfahrens.

Die einfachste Art der A uswertung besteht darin, 
daß man die zusammengehörigen Ausbringens- und 
Durchschnittsgehaltswerte aus den Kurven II und III 
abliest und zur Beurteilung der Arbeitsweise heran 
zieht. Gegebenenfalls kann es auch zweckmäßig sein, 
aus der Kurve I diejenigen Konzentrat- oder Berge
bestandteile zu entnehmen, die den höchsten oder 
niedrigsten Gehalt an unwertiger Substanz innerhalb 
dieser Sorten aufweisen; notwendig  wird die Berück
sichtigung dieser Werte, wenn Mittelprodukte ab 
gezogen werden sollen. Eine derartige Art der Aus
wertung genügt in den meisten Fällen, da es vom 
technischen Standpunkt aus immer zuerst darauf 
ankommt, welches äußerste  Ausbringen bei einem 
bestimmten Gehalt der Erzeugnisse oder welcher 
Gehalt bei einem gewollten Ausbringen erreicht 
werden kann. Will man außerdem einen Überblick 
über die absolute Aufbereitungswirksamkeit gewinnen, 
so sind die aus der W aschkurve erhaltenen' W erte  mit 
denen der Verwachsungskurve zu vergleichen.

Um das praktisch erzielte Ausbringen, das zu 
einem bestimmten Gehalt gehört,  mit demjenigen, das 
bei gleicher Güte, aber bei idealer Sortierung zu 
erhalten wäre, zu vergleichen, hat H e i d e n r e i c h 1 vor 
geschlagen, einen Mengen Wirkungsgrad zu berechnen, 
der das Verhältnis des erzielbaren zum erzielten Aus
bringen angeben soll. Zur Darstellung zieht er die 
von ihm an Hand der Kurven aufgewiesenen Fehler
dreiecke und Fehlervierecke heran. Zu gleichen und 
ähnlichen Zwecken sind der bereits genannte, »physi
kalische Trennungsgrad« sowie der ihm verwandte 
»praktische Trennungsgrad« zu benutzen, deren V er 
hältnis zueinander als »Leistungsgrad« bezeichnet 
wird.

Bei der Auswahl des für ein bestimmtes H a u f 
werk anzuwendenden Verfahrens genügt cs nicht, die 
im günstigsten Falle zu erzielenden Mengen- und 
Güteergebnisse kennenzulernen, sondern man muß 
auch die Empfindlichkeit der unterschiedlichen 
Arbeitsweisen feststellen, die sich aus dem Maß der 
gegenseitigen Abhängigkeit von Ausbringen und 
Gehalt bei geringen Änderungen des für sie erstrebten 
W ertes  ergibt. Die Frage kann beispielsweise lauten: 
Wie ändert sich der Gehalt, wenn das Ausbringen um 
80 o/o zwischen 79 und 81 o/0 schwankt? Die Antwort 
darauf ist im einzelnen Falle unmittelbar aus den 
Kurven abzulesen. Anderseits kann aber auch all
gemeiner gefrag t werden, bei welchen Gehalts- oder 
Ausbringenswerten die größte  derartige Abweichung 
auftritt,  bei welchen W erten also die Sortierung am 
schwierigsten ist.

Darauf gibt zunächst der Kurvenverlauf einen 
annähernden Aufschluß. Damit man jedoch in diese 
Verhältnisse genauer einzudringen vermag, kann man 
ein Verfahren anwenden, das B i r d 2 benutzt, um für 
verschiedene Kohlenarten Bereiche gleicher Setz- 
sclnvierigkeit aufzusuchen und damit Vergleichs
möglichkeiten für die Setzbarkeit unterschiedlicher 
Kohlen zu erhalten. Bird baut die W aschkurven der 
Setzarbeit auf einer Zerlegung des Haufwerks in 
Sorten von verschiedenem spezifischem Gewicht auf, 
bemerkt aber selbst dazu, daß die Dichte allein nicht 
maßgebend für den Ablauf des Setzvorganges ist und 
daß insofern gewisse Vorbehalte zu machen sind. 
Bleibt man für  Kohle bei einer derartigen T rennung 
nach dem spezifischen Ge.wicht, geh t man also von der 
Verwachsungskurve II aus, so kann man durch en t 
sprechende Auswertung, ähnlich wie aus dem Häufig 
keitsbild, die Schwierigkeit erkennen, die natürlicher
weise vorhanden ist und allein von den Eigenarten des 
H aufwerks abhängt. Legt man dagegen der Betrach
tung  die Ergebnisse der untersuchten Sortierungs
verfahren zugrunde, wie sie sich in der W aschkurve II 
darbieten, so ist eine Beurteilung der Empfindlichkeit 
dieser Verfahren möglich.

In Anlehnung an die Untersuchungsweise von Bird 
wird man zunächst die unterschiedliche Schwierigkeit 
der Sortierung eines Haufwerks bei verschiedenen 
Gehalten des Konzentrates dadurch feststellen, daß 
man an Hand der Kurve II das Intervall des A us
bringens ermittelt, das sich ergibt, wenn man den 
Gehalt des Reinerzeugnisses in gleichmäßigen A b
ständen positiv und negativ um den angestrebten 
Gehalt spielen läßt. Auf diese Weise soll also der 
Anteil schwer zu sortierenden Gutes im Haufwerk

1 Glückauf 1929, S. 949.
3 a. a. O.



988 G l ü c k a u f Nr.  30

festgestellt werden. Man untersucht, wie z. B. in 
Abb. 12, diese Verhältnisse bei den Gehalten 5, 6, 7 
und 8 o/o und bei Abweichungen um ± 1  bis ± 4o/0. Die 
erhaltenen W erte  werden zu Kurven verbunden, die 
desto geradliniger verlaufen, je weniger g roß  der 
Bereich der jeweils als schwer zu sortierendes Gut zu 
betrachtenden Haufwerksgemengteile ist. Der Betrag 
dieser Abweichung wird in allen Fällen zwar am 
stärksten von den Eigenarten des Haufwerks abhängig 
sein, aber die besondern Eigentümlichkeiten der

i----------1----------1---------1______i_______ i
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Abb. 12. Feststellung des Anteils an schwer 
zu sortierendem Out.

verschiedenen Sortierungsverfahren und der an 
gewendeten Arbeitsbedingungen werden die Aus
wirkungen unterschiedlich stark beeinflussen. Aus 
diesem Grunde können derartige Untersuchungen an 
Waschkurven, die nach verschiedenen Verfahren au f 
genommen worden sind, durch Vergleiche un te r 
einander wie auch mit den W erten der Verwachsungs- 
kurven beachtliche und wertvolle Ergebnisse liefern.

Bird stellt derartige Kurven für verschiedene 
Haufwerke auf, vergleicht sie dann miteinander und 
ermittelt so die Lage der jeweils gleich schwierig zu 
sortierenden Bereiche. W ählt  man als solchen Bereich 
z.B. das Ausbringens-Intervall von 1 0 o/0, so wird 
es für das eine H aufw erk  vielleicht bei So/0, für ein 
anderes bei 7,5o,'u und für ein drittes bei 6,5 o/o liegen. 
In gleicher Weise könnte man diese Gehalte s tatt  für 
verschiedene Haufwerke auch fü r  verschiedene V er 
fahren oder Arbeitsweisen und ein gemeinsames H a u f 
werk aufsuchen und so ebenfalls wertvolle Angaben 
erlangen. Bei Betrachtung verschiedener Haufwerke 
ist es aber, wie Bird hervorhebt, notwendig, den 
Mengenanteil der vorhandenen reinsten Berge zu 
berücksichtigen, weil andernfalls das entstehende Bild 
falsch sein könnte. Er scheidet deshalb für ameri
kanische bituminöse Kohle alle Bestandteile des 
Haufwerks, deren spezifisches Gewicht 2,0 übersteigt, 
grundsätzlich rechnerisch aus.

Die Anwendung von Häufigkeitskurven zur Aus
wertung der Waschkurven wird in solchen Fällen von 
besonderm Nutzen sein, in denen es darauf ankommt, 
daß die angestrebten Erzeugnisse nicht nur  einen 
bestimmten Durchschnittsgehalt, sondern auch eine 
bestimmte Gleichmäßigkeit aufweisen, wie es z. B. von 
Kokskohle verlangt wird. Unter derartigen Umständen 
stellt man für das betreffende Erzeugnis in der oben 
angegebenen Weise die Verteilungskurven auf und 
ermittelt als Maß für die erzielte Gleichmäßigkeit oder

Einheitlichkeit die mittlere quadratische Abweichung 
um den Durchschnittsgehalt, also um das arithmetische 
Mittel. Anderseits wird es sich auch in solchen Fällen 
empfehlen, wie es in manchen ändern Industrien 
bereits eingeführt ist, ein derartiges Streuungsmaß in 
die Lieferungsbedingungen aufzunehmen.

Eine wertvolle Ergänzung der Waschkurven kann 
ferner dadurch erreicht werden, daß man unter 
Benutzung von Häufigkeitsbildern die Auswirkungen 
von Änderungen der Menge oder der Zusam m en
setzung des Aufgabegutes der einzelnen Sortierungs- 
maschinen oder -verfahren erfaßt. Die Aufstellung 
dieser Kurven hat allerdings in etwas anderer Weise 
zu erfolgen als diejenige der hier vorgeschlagenen 
Verteilungsbilder. Zur Erklärung dieser Darstellungs
art  sei auf den erwähnten Aufsatz H e i d e n r e i c h s  
verwiesen, der Erscheinungen der genannten Art für 
die Kohlensetzwäsche untersucht hat; ferner wird bei 
dieser Gelegenheit auch auf seine sehr anschauliche 
raumbildliche Darstellung der verschiedenen für ein 
Gesamthaufwerk aufgenommenen Waschkurven auf
merksam gemacht.

Die Möglichkeit, durch Analyse der Verteilungs
bilder eine eingehende Betriebsuntersuchung in den 
verschiedensten Zweigen der Aufbereitung vor
zunehmen, sei an dieser Stelle nur erw ähnt;  die 
W ürdigung einer solchen Untersuchungsweise wird in 
einer spä tem  Arbeit versucht werden.

Auf die Auswertung der Waschkurven zum Zweck 
der Beurteilung von Mischungsmöglichkeiten sowie 
der Verwendungsmöglichkeiten gegebenenfalls ab
zuziehender Mittelprodukte mag hier nur kurz hin
gewiesen werden, weil sie im Schrifttum bereits hin
reichend behandelt worden ist.

F estste llung  der wirtschaftlichen W irksam keit 
eines Verfahrens.

Die Notwendigkeit, neben der technischen auch 
die wirtschaftliche W irksamkeit eines Verfahrens zu 
ermitteln, ist bereits betont worden. Es handelt sich 
also grundsätzlich, vor allem bei der Auswertung von 
Waschluirven zur Betriebsplanung, darum, für  die aus 
den Kurven der verschiedenen Verfahren oder Arbeits
weisen zu entnehmenden W erte  auch Aufwand und 
Erlös zu ermitteln und sie oder den Unterschied 
zwischen ihnen einem Vergleich zugänglich zu machen.

In vielen Fällen ist es nicht nötig, die Ergebnisse 
der Versuche bis zu jenen Beträgen durchzurechnen, 
denn oft werden dem Aufbereiter genügend E r 
fahrungen zur Seite stehen, die ihm erlauben, schon 
aus den zusammengehörigen Ausbringens- und G e 
haltswerten, die er unmittelbar aus den Waschkurven 
entnimmt, die mehr oder minder große  W irtschaft 
lichkeit zu erkennen. Ist dagegen eine Umrechnung 
der Versuchsergebnisse in Beträge der Selbstkosten
oder Erlösseite erforderlich, so darf  nicht vergessen 
werden, daß auch alle Erzeugnisse minderer Güte 
erfaß t  werden müssen. Diese Berücksichtigung ist 
nicht immer leicht; im besondern können sich 
Schwierigkeiten für  die Bewertung der Berge e r 
geben, die entweder an die Grube zurückgeliefert,  
und zwar rechnungsmäßig verkauft,  oder zur Halde 
geschafft werden müssen. F ür  den ersten Fall ist 
ein Erlös einzusetzen, ähnlich, als wenn die Berge zu 
ändern Zwecken (Ziegelei, Baustoff) abgesetzt 
würden. Im zweiten Falle sind dagegen weitere Kosten 
zu erwarten. Unter allen Umständen ist davor zu
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warnen, wichtige Kosten einfach als proportional oder 
konstant anzunehmen, w ährend sie tatsächlich p ro 
gressiv oder degressiv sind.

In einfacher Weise lassen sich ferner endgültige 
Schlüsse ziehen, wenn sich aus den Versuchen ergibt, 
daß zur Erzielung gleicher Ausbringens- und G ehalts 
werte in einem Fall eine schärfere oder engere Vor
klassierung oder überhaupt eine umfangreichere Vor
behandlung des zu sortierenden Haufwerks als in 
einem ändern notwendig ist.

Sehr zweckmäßig kann es häufig sein, durch Zu
sammenfassung von W erten, die unmittelbar aus den 
Waschkurven abzulesen sind, mit solchen, die sich aus 
maßgebenden Eigenarten des Gesamtbetriebes Grube 
+  Aufbereitung sowie aus solchen der Abnehmer der 
Aufbereitungserzeugnisse ergeben, zahlenmäßige An
gaben abzuleiten und sie als Kurven ergänzend in die 
Schaubilder einzutragen. So erfaß t S c o t t 1 G ruben 
kosten, Aufbereitungskosten, Förderkosten, Ver
kokungskosten, Nebenproduktenwert und Roheisen
kosten in Abhängigkeit vom Ausbringen und vom 
Aschen- oder Schwefelgehalt der Kokskohle oder des 
Kokses. Ähnliche Berechnungen sind in mannigfacher 
Weise möglich.

s o  w  50
/¡$c/7enge/r&//s- %

2 4  6 <S 70 72 74
Tro/jfen: Wasserglas /•*  70, Af/Y/e/ö/f Pe/ro/eum >'?

76

0 2  4 6 S 70 72 74 16 16 20 22 24 26 2<S SO 32 
/T7//7 l/ersuc/7sc/&ver

Abb. 13. Flotations-Waschkurve.

Eine Reihe sehr wertvoller Angaben ist aus den 
Waschkurven der Flotation zu entnehmen, welche 
die Wirtschaftlichkeit der verschiedenen Arbeitsweisen 
weitgehend vorauszusagen erlauben. Dies ist dadurch

> S c o t t :  Coal washability tests as a guide to tlie economic limit of 
coal washing, A .I .M . E. Teclin. Publ. 1929, Nr. 159; Trans. A .I .  M. E. Coal 
Division. 1930, Bd. 1, S. 287.

möglich, daß man die Schaubilder durch die Ein
t ragung  des Zeit- und des Reagenzienaufwandes e r 
gänzt, die aus dem Versuchsbcricht zu entnehmen 
sind. Wie Abb. 13 zeigt, lassen sich diese W erte  als 
Kurven eintragen, so daß es möglich ist, zu jedem 
Ausbringen nicht nur die Gehalte, sondern auch die 
hierfür nötige Zeitspanne und die erforderlichen 
Zusatzmittelmengen abzulesen.

Nach einer bekannten Formel kann man aus 
Flotationsdauer, Eindickungsverhältnis der Trübe und 
Fassungsvermögen der im Betriebe zu erstellenden 
Zellen die fü r  eine beabsichtigte Leistung notwendige 
Zeilenzahl errechnen. Aus dieser Zeilenzahl sind die 
zugehörigen Anlagekosten, der Kraftbedarf, der 
Raumbedarf und die Zahl der Bedienungsleute un 
mittelbar abzuleiten.

Der Reagenzienverbrauch für ein bestimmtes Aus
bringen läßt sich oft nicht ohne weiteres auf den 
Bedarf der G roßanlage übertragen; in einer großen 
Zahl von Fällen ist aber erfahrungsgem äß bekannt, 
in welchem Verhältnis die beim Versuch je M engen
einheit des Aufgabegutes ermittelte Reagenzienmenge 
zu der im Großbetrieb erforderlichen steht. Durch eine 
leichte Umrechnung von Gramm, Tropfen oder Kubik
zentimeter in Kilogramm oder Liter und sodann in 
Markbeträge sind dann die Zusatzmittelkosten eben
falls schnell festzustellen.

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

Es wird die Notwendigkeit betont, die nach den 
Verwachsungseigenarten aufgenommenen Kurven von 
denen, die sich auf die Ergebnisse von Sortierungs
verfahren stützen, scharf zu trennen; die e rs tgenann 
ten sind als »Verwachsungskurven« den »Wasch
kurven« gegenübergestellt .  Nach Hervorhebung der 
wichtigsten bei der Aufstellung dieser Kurven zu be
rücksichtigenden Gesichtspunkte werden für die Aus
w ertung der Verwachsungskurven einige bereits 
bekannte Verfahren untersucht. Ein neuer Vorschlag 
betrifft  die Verwendung von Verteilungsbildern, 
welche die Verwachsungseigenarten des Haufwerks 
besonders eindrucksvoll hervortreten lassen und ihre 
Kennzeichnung in kurzen, übersichtlichen Ausdrücken 
gestatten. Weiterhin werden verschiedene Möglich
keiten der technischen und wirtschaftlichen Aus
w ertung  von Waschkurven besprochen und dabei 
u. a. die Vorteile angeführt,  die sich aus einer E r 
gänzung der Flotationskurven durch Berücksichtigung 
des Zeit- und des Schwimmittelaufwandes ergeben.

Die bergbauliche G ewinnung im niederrheinisch-westfälischen Bergbaubezirk 
im Jahre 1930.

Von Dr. E. J ü n g s t ,  Essen.

(Schluß.)

Wie schon im ersten Teil dieses Aufsatzes erwähnt 
wurde, ist die K o  k s e  r z e  u g u  n g  des Ruhrbezirks 
1930 nach ihrem g roßen  A ufschw ung  im V orjahr  
besonders  s tark  zurückgegangen . Eine Übersicht 
übe r  die Entw icklung  seit 1920 im Vergleich zu 
1913 bietet Zahlentafel 8.

Im Berichtsjahr wurden, soweit es sich um die E r 
zeugung auf den Zechen handelt, 34,01 Mill. t  oder

31,73 o/o der Ruhrförderung verkokt gegen 41,90 Mill. t 
oder 33,90 o/o im Jahre zuvor. Mit der Kokserzeugung 
ist auch die Zahl der Koksöfen, und zwar von 13114 
auf 11180, zurückgegangen. Trotzdem sind die be
triebenen Koksöfen nicht voll ausgenutzt worden, was 
daraus hervorgeht, daß die auf einen Ofen entfallende 
E rzeugung  sich von 2492 t 1929 auf 2373 t im 
B erich ts jahr verm indert  hat, obw ohl von d e r  Still
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1 Ohne die in den Hiittenkokereien erzeugten  Mengen.

Abb. 6. Anteil der verkokten und brikettierten Kohle 
an der Oesamtförderung.

In der folgenden Übersicht sind die Kokereien 
aufgeführt, die eine Jahresleistung von mehr als 
400000 t aufzuweisen haben.

Z a h l e n t a f e l  9. K okserzeugung einiger w ich tiger  
Kokereien.

Z a h l e n t a f e l  8. K okserzeugung im R uhrbergbau . 
1913 und 1920— 1930.

Jahr
Kokserzeugung1 

insges. je Ofen 
t t

Von der 
Kohlenförderung 
wurden verkokt 

t | °/o

Zahl 
der be

triebenen 
Koksöfen

1913 25 271 732- 1485 32 399 656 28,29 17016
1920 20 992 820 1552 26 913 872 30,44 13 527
1921 23 238 922 1607 29 793 490 31,54 14 465
1922 25 324 330 1682 32 467 090 33,31 15 053
1923 9 771 362 1345 12 527 387 29,42 7 264
1924 20 977 817 1614 26 920 278 28,60 12 995
1925 22 571 600 1686 28 937 949 27,74 13 384
1926 22 437 735 1778 28 766 327 25,64 12 623
1927 27 417 405 1985 35 150 519 29,79 13811
1928 28 582 979 2124 36 644 845 31,99 13 454
1929 32 679 140 2492 41 896 333 33,90 13 114
1930 26 526235 2373 34 007 994 31,73 11 180

Ko{serzeugting 

9 I 1930
I t

Anteil an der Gesamt- 
erzetigung des Bezirks

1929 1930
% ! %

192
t

Alma .............................. 728 520 682 060 2,23 2,57
Auguste Victoria . 508 709 464 851 1,56 1,75
B o n i f a c i u s ...................... 547 550 468 280 1,68 1,77
Carolinengliick . . . . 643 840 443 460 1,97 1,67
Concordia 4/5 . . . . 414 856 400 010 1,27 1,51
Consolidation 1/6 . . . 563 725 537 337 1,73 2,03
Emscher-Lippe . . . . 478 213 456 968 1,46 1,72
Ewald-Fortsetzung . . 642 628 420 230 1,97 1,58
Friedrich Heinrich . . 597 017 608 882 1,83 2,30
Friedrich Thyssen 3/7 . 1 028 930 978 830 3,15 3,69
Friedrich Thyssen 4/8 . 1 077 620 978 554 3,30 3,69
O n e i s e n a u ...................... 836 652 658 330 2,56 2,48
H a n s a ............................... 778 080 689 702 2,38 2,60
Kaiserstuhl 11 . . . . 821 366 680 967 2,51 2,57
Osterfeld ...................... 516 117 499 061 1,58 1,88
Prosper .......................... 1 060 483 901 431 3,25 3,40
Rheinpreulien . . . . 796 010 655 7S1 2,44 2,47
Robert Müser . . . • 407 229 406 416 1,25 1,53
Stein und Hardenberg. 572 420 543 747 1,75 2,05
Victor-Ickern.................. 857 497 664 764 2,62 2,51
W e s t e n d e ...................... 626 830 407 980 1,92 1,51

Wie die Zahlentafel zeigt, ist die Kokserzeugung 
aller großen  Kokereien zum Teil nicht unerheblich 
zurückgegangen. Trotz  dieses Rückgangs haben sich 
die Anteile dieser Kokereien, bei denen es sich durch
weg um neuzeitliche Anlagen handelt, an der G esam t
erzeugung des Bezirks erhöht. Eine Erzeugung von 
mehr als 1 Mill. t  hat im Berichtsjahr keine Kokerei e r 
reicht (im Vorjahr 3 ) ;  über 400000 t sind 21 gegen
27 im Jahre zuvor hinausgekommen.

Danach errechnet sich eine Jahresleistung der Ab
hitzeöfen von 1432 t (1554 t im Vorjahr), der Re
generativöfen von 2102 (2301) t, der Verbundöfen 
von 3S41 (4066) t und der Rekuperativöfen von 2680 
(3412) t  je Ofen.

Von der Von der
1929 Gesa in t- 1930 O esamt

erzeugmig; erzeugung

t % t o/o

Abhitzeöfen . . . 4 848 905 14,84 3 258 800 12,29
Regenerativöfen . 16 649 259 50,95 13 155 724 49,60
Verbundöfen. . . 11 044 490 33,80 10 004 504 37,72
Rekuperativöfen . 136 486 0,42 107 207 0,40

Abb. 5. Kokserzeugung und Anzahl der betriebenen Öfen 
1913 und 1920-1930.

legung in der Hauptsache die veralteten Abhitze- und 
Regenerativöfen mit geringer Leistung betroffen w u r 
den. Die in 1930 betriebenen Koksöfen setzten sich zu
sammen aus 2276 (3121 im Vorjahr)  Abhitzeöfen, 
6259 (7237) Regenerativöfen, 2605 (2716) Verbund
öfen und 40 (40) Rekuperativöfen. Von dem erzeug
ten Koks stammten aus:
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Die nachstehend gebrachten Angaben über G e 
winnung der K o h l e n w e r t s t o f f e  (Nebenprodukte) 
weichen von den früher veröffentlichten Zahlen teil
weise erheblich ab, da sie nach neuen, den heutigen 
Verhältnissen entsprechenden Grundsätzen ermittelt  
sind.

Zahlentafel 10 unterrichtet über die Gewinnung an 
Stickstoff, Rohteer und Leichtöl in den Jahren 1926 
bis 1930, soweit sie in Kokereien gewonnen wurden.

Z a h l e n t a f e l  10. G ew in n u n g  an Stickstoff, 
R oh tee r  und Leichtöl.

Jahr
Ammoniak

Stickstoffinhalt
t

Rohteer

t

Leichtöl 
100% ig 

t

1925 66 026 775 920 200 258
1926 66 075 791 058 207 759
1927 79 313 977 338 255 460
1928 81 118 1 030 672 268 292
1929 92 442 1 202 399 313215
1930 76 709 994 661 277 935

Rohteer und Leichtöl sind keine gebrauchsfähigen 
Erzeugnisse, sie müssen noch destilliert bzw. g e 
reinigt werden. Die W eiterverarbeitung des Roh
teers, soweit sie von den Zechen selbst vorgenommen 
wird, erfo lgt in Destillationen für mehrere Anlagen 
zusammen. Eine große  Zahl von Gesellschaften hat 
zu diesem Zweck die Gesellschaft fü r  Teerverwertung 
gegründet, w ährend  andere  L ieferungsverträge  mit den 
Rütgerswerken oder sonstigen, meist kleinern Destilla
tionen getätigt haben. Die Gewinnungsergebnisse der 
beiden genannten Gesellschaften sind, soweit ihre 
Rohstoffe von Zechen des Ruhrbezirks stammen, in 
den nachstehenden Angaben eingeschlossen.

Zahlentafel 11 unterrichtet über die Gewinnung 
der wichtigsten Teerdestillate  in den letzten 5 Jahren.

Z a h l e n t a f e l  11. G ew in n u n g  d e r  w ich tigsten  
Teerdestil la te  im Ruhrbezirk.

1926 1927 1928 1929 1930
t t t t t

P h e n o l e ...................... 2 197 2 600 2 743 4 120 4 065
W a s c h ö l ...................... 48 591 53 008 59 609 52 901 43 887
H e i z ö l .......................... 32 186 51 033 47 713 50 993 42184
Imprägnieröl . . . . 122 032 149 703 148 472 160 521 172 493
Anthrazenöl . . . . 12 296 7 183 10 427 11 694 10 052
Sonstige Öle . . . . 12 154 13 412 14 820 26 451 25 167
Rohnaphthalin . . . 16 286 15 362 22 193 21 085 18 9S4
Naphthalin,

Warmpreßgut . . 1 926 4 127 3 351 12 358 10 659
Reinnaphthalin . . . 6 895 10 076 9 938 8 437 7 004
A n t h r a z e n .................. 5 193 6 229 5 453 8 860 6 386
Aiithrazen-

Rückstände . . . . 6 394 10 466 14 201 14 653 17 475
P e c h ............................... 359 526 446 239 481 727 552 928 486 174
Pechkoks...................... — _ .- 4 985 11 321
Straßenteer und

sonstiger präp.T eer 48 235 91 845 111 973 180 633 100 504
Stahlwerksteer . . . 10 238 17616 12 749 15 276 12 238

Entsprechend dem Anfall an Rohstoffen ist auch 
die Gewinnung der Teerdestillate  zurückgegangen. 
Von den hochwertigsten Erzeugnissen, den Teerölen, 
entfällt  die größte  Menge auf Im prägnieröl;  die Zu
nahme von dessen Gewinnung wurde auch im Berichts
jahr  nicht unterbrochen, gegen das Vorjahr stieg sie 
um 7 ,46o/o, im Gegensatz zu den übrigen Teerölen, 
deren Erzeugung insgesamt um 14,61 o/0 abgenommen 
hat. In Rohnaphthalin  sind auch die bei der Benzol

reinigung gewonnenen Mengen enthalten. U nter  An- 
thrazen ist das Erzeugnis mit wenigstens 40 o/o Rein
gehalt zu verstehen, während die Erzeugnisse unter 
40 o/o als Anthrazenrückstände gelten. Die Rückstände

1925 1926 1927 1923 1929 1930

Abb. 7. Der auf den Kokereien angefallene Rohteer und die 
daraus gewonnenen Teerdestillate 1925 — 1930.

bei der Destillation bilden das Pech, seine Gewinnung 
hat gegenüber dem Vorjahr ebenfalls stark abgenom 
men ( -1 2 ,0 7 o /0). Einen besonders großen Rück
schlag hat die Herste llung von präpariertem Teer 
(einschließlich S traßenteer)  e rfahren ; sie war im Vor
jah r  mit 181 000 t  sehr hoch und betrug 1930 nur 
noch 101000 t  oder 55,64 o/0 davon.

Nach langjährigen Bemühungen ist es der T ee r 
industrie  gelungen, die V erkokung  von Teerpech  als 
neuen Zweig der Teerverarbeitung aufzunehmen, der 
für  die Verbraucher von Kunstkohle wachsende Be
deutung gewinnt. Der Bedarf an Kunstkohle zur H e r 
s te llung von E lektroden für die elektrolytische Schmel
zung, für  elektrothermische Zwecke, fü r  Karbid
erzeugung usw. ist im letzten Jahrzehnt ganz erheblich 
gestiegen und fast ausschließlich von der ausländi
schen Erdölindustrie  gedeckt worden, indem sie die 
koksartigen Rückstände bei der Mineralöldestillation 
als sogenannten Petrolkoks für  den genannten Ver
wendungszweck lieferte. Durch die Aufnahme der 
Pechverkokung konnte dem amerikanischen Petro l 
koks ein gleichwertiges deutsches Erzeugnis en tgegen 
gestellt  werden, mit dessen Gewinnung 1929 begonnen 
wurde. Es sind zunächst 25 Koksöfen auf Zeche 
Lothringen fü r  diesen Zweck umgebaut worden. Die 
Gewinnung an Pechkoks betrug im ersten Jahr 4985 t 
und im Berichtsjahr 11321 t. Die zunehmende E n t 
wicklung ist ein Beweis dafür, daß sich die E r 
w a r tu n g e n  hinsichtlich der  technischen und w ir t 
schaftlichen W ettbew erbsfäh igke it  mit dem P e tro l 
koks erfüllt haben. Inzwischen ist auch der  B raun 
kohlenbergbau  mit Erfolg  zur V erkokung  von B raun 
kohlenteerpech übergegangen .
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Die Gewinnungsergebnisse an leichtern Kohlen
wasserstoffen sind für die Jahre 1926 bis 1930 in 
Zahlentafel 12 aufgeführt.

Z a h l e n t a f e l  12. G ew in n u n g  der  leichtern 
K ohlenw assers toffe  im Ruhrkohlenbezirk .

1926
t

1927
t

1928
t

1929
t

1930
t

Gereinigtes
90er Benzol . . . 91 063 106183 126121 122 233 76 929

Farbenbenzol . . . . 216 475 3 532 5 526 —
Benzol » A « .................. — — — 1 208 —
R ein b e n z o l .................. 518 578 256 155 217
Gereinigtes und

Reintoluol . . . . 13 920 16 850 18 560 17 938 12 305
Gereinigtes und

Reinxylol . . . . 463 757 482 801 1 065
Gereinigtes

Lösungsbenzol 1 . 12711 13714 16831 14 085 9 483
Gereinigtes

Lösungsbenzol 11 . 5 974 6 526 6 364 6 750 5 726
Motorenbenzol . . . 52 319 63 274 78 726 107 771 138 898
Schwerbenzol . . . 1 631 2 498 2 591 3 125 2714

CU Se/7s//ffe 6enzo/e 
ESU L ösungsbenzo/ H

250

200

150

100

1925 1926 1927 192S 1929 1930

Abb. 8. Benzolgewinnung 1925 —1930.

Unter den leichtern Kohlenwasserstoffen ist das 
gereinigte 90er Benzol das Haupterzeugnis. Der er-

hebliche Rückgang von 122000 t  auf 77000 t ist aber 
nicht nur auf die Gewinnungseinschränkung zurück
zuführen, sondern auch darauf, daß ein weit g rößerer  
Teil dieses Erzeugnisses als im Vorjahr in M otoren 
benzol enthalten ist, einer Mischung aus 90er  Benzol, 
Toluol und Lösungsbenzol, die als Betriebsstoff des 
Explosionsmotors gebraucht wird. Dieses Erzeugnis 
hat infolgedessen eine weitere Zunahme von 108000 t 
auf 139000 t  oder um 28,88o/o aufzuweisen. Toluol 
und Lösungsbenzol haben aus dem gleichen Grunde 
eine erhebliche Abnahme zu verzeichnen. Farben 
benzol und Benzol »A« werden nicht mehr gewonnen.

Zu einem wichtigen Zweig der Nebengewinnung 
hat sich in den letzten Jahren die G a s e r z e u g u n g  
entwickelt. Nicht nur, daß das Ruhrgebiet selbst mit 
Koksofengas versorgt wird, weit über die Grenzen 
des Ruhrgebiets hinaus liefert die Ruhrgas-A.G. das 
hier gewonnene Gas durch ein weitverzweigtes Rohr
netz, dessen äußerstes  Ende schon bis in das Sieger
land reicht. Die Entwicklung der Gaserzeugung und 
-Versorgung in den letzten 6 Jahren ist in Zahlen
tafel 13 veranschaulicht. Diese Angaben sind aber 
nicht ganz vollständig, da einige Zechen keine An
schreibungen machen.

Die Gasgewinnung ist infolge der Verminderung 
der Kokserzeugung im Berichtsjahr ebenfalls zurück- 
gegangen, und zwar um 13,35o/o. Doch haben diesen 
Verlust zum größten  Teil die Zechen selbst getragen, 
der auf sie entfallende Verbrauchsanteil betrug ins
gesamt nur 74,17 o/o gegen 78,84 o/o im Vorjahr. Eine 
E insparung bei der Unterfeuerung von 53,78 o/o auf 
51,68 o/o der Gesamterzeugung ist nur dadurch möglich 
gewesen, daß die außer Betrieb gesetzten Öfen in 
der Hauptsache mit Starkgas beheizt waren, w äh 
rend von den mit Schwachgas beheizten Verbundöfen 
nur wenige stillgesetzt worden sind. Auch bei der 
Kesselbeheizung konnte gegen das Vorjahr eine E in 
schränkung des Gasverbrauchs um rd. 3 Punkte e r 
zielt werden. Die Abgabe an Leuchtgas und Industrie 
gas an fremde Verbraucher hielt sich auf dem Stande 
des Vorjahres;  den Rückgang in der Abgabe von 
Leuchtgas glich die Zunahme der Industriegasliefe
rung  aus. Der Anteil des abgesetzten Gases an der 
Gesamterzeugung hat sich von 21,17 o/0 auf 24,94 o/0 
erhöht.

Über Gewinnung und Verbrauch an e l e k t r i s c h e r  
A r b e i t  unterrichtet die folgende Zusammenstellung.

Der im Vergleich zum Vorjahr um 69 Mill. kW h 
oder 3,04 o/o verminderten Erzeugung s teht eine Stei
gerung  des Eigenverbrauchs um 23 Mill. kW h oder

Z a h l e n t a f e l  13. E rzeugung  und V erw endung  an K oksofengas im Ruhrbezirk  (in 1000 m 3).

1925 1926 1927 1928 1929

1930 
von der 
Summe

0/o
Gesamterzeugung an Koksofengas . 4 580 545 6 282 444 S 207 329 8 576 676 10 369 862 8 984 994 100,00

a) für U n t e r f e u e r u n g ...................... 2 969 116 3 818 841 4 968 878 4 963 583 5 576 463 4 643 393 51,68
b) als Ü b e r sc h u ß g a s ..........................

Aufteilung des Überschußgases:  
Eigenverbrauch:

1 611 429 2 463 603 3 238 451 3 613 093 4 793 399 4 341 601' 48,32

a) K e sse lg a s ....................................... 1 108 565 1 344 293 1 601 069 1 875 931 2 422 998 1 804 235 20,42
b) G r o ß g a s m a s c h i n e n .................. 67 579 120 237 150 000 146 396 159 630 150448 1,70
c) S o n s t i g e r ....................................... 8 336 9 371 12 026 10 244 15 102 32 686 0,37

Abgabe an L e u c h t g a s ...................... 156 441 258 748 326 734 346 136 383 976 316 522 3,58
Abgabe an I n d u s t r i e g a s .................. 270 508 730 954 1 148 622 1 234 386 1 811 693 1 886 720 21,36

Von 150990000m3 ist die Verwendungsart nicht nachgewiesen.
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Z a h l e n t a f e l  14. G ew innung  und V erbrauch an 
elektrischer Arbeit der  Zechen im Ruhrbezirk.

Z a h l e n t a f e l  15. P reßkoh lenhers te l lung  im 
niederrheinisch-westfälischen Bergbaubezirk.

1927 1928 1929 1930

1000 kWh

Erzeugung . . . 
Bezug

von eigenen

1 822 139 1 994 063 2 263 262 2194380

Werken1 . . . 113 602 119 348 119 585 101 331
von Sonstigen . 

Abgabe
46 066 33 121 72 848 119 243

an eigene Werke1 
an fremde indu

strielle Groß

96 189 112 769 196149 234 469

verbraucher 
an Städte und

47 686 142 746 215 169 94 371

Gemeinden . . 90 983 104 841 157 576 178 858
an Sonstige . . 3 584 3 502 2 933 227

Verbrauch . . . . 1 743 365 1 782 674 1 883 863 1 907 029

i Ohne Zechenbetriebe.

1926*

Jahr Herstellung

t

Von der Kohlen
förderung in Preßkohle 

umgewandelt
t | %

Zahl der 
betriebenen 

Brikett
pressen

1913 4 954 312 4 557 967 3,98 210
1920 3 626 211 3 336 114 3,77 183
1921 4 378 210 4 027 953 4,26 187
1922 4 218 327 3 880 861 3,98 194
1923 1 189 359 1 094 210 2,57 105
1924' 2 791 608 2 568 279 2,73 184
1925 3 610 169 3 321 355 3,18 199
1926 3 746 714 3 446 977 3,07 192
1927 3 579 699 3 293 323 2,79 181
1928 3 362 225 3 093 247 2,70 169
1929 3 757 534 3 456 931 2,80 176
1930 3 163 464 2 910 387 2,72 147

1 Ab 1924 ohne Ibbenbüren.

aufzuweisen, sie konnte aber im Berichtsjahr von der 
Zeche Prinz Regent um ein geringes überholt werden. 
Im Verhältnis zur Förderung entfäll t  auf die Zeche 
Klosterbusch die größte  Herstellung, wo 54,50 o/„ der 
Förderung  zu Preßkohle verarbeitet wurden. An dem 
Rückgang der Preßkohlenherstellung sind fast alle 
Zechen beteiligt. Mehr als 100000 t haben 1930 noch 
die in Zahlentafel 16 aufgeführten Zechen hergestellt.

Z a h l e n t a f e l  16. P reßkoh lenhers te l lung  einiger 
Zechen im Ruhrbezirk.

1 Die abgegebene Menge an elektrischer Arbeit ist nicht ermittelt 
worden.

Abb. 9. Gewinnung von Gas und elektrischer Arbeit 
1925-1930.

1,23 o/o gegenüber. Der Unterschied von 92 Mill. kW h 
beruht auf einer starken Einschränkung der Abgabe 
an fremde industrielle Großverbraucher, die 121 
Mill. kWh oder rd. 56%  ausmachte. Dagegen ist die 
Abgabe an eigene Werke sowie an Städte und G e
meinden um 38 Mill. bzw. 21 Mill. kW h gestiegen, 
wofür anderseits von Sonstigen (hauptsächlich Elek
trizitätswerken) 46 Mill. kW h mehr bezogen wurden. 
Der Bezug von eigenen Werken ist um 18 Mill. kWh 
zurückgegangen.

Ober die Entwicklung der P r e ß k o h l e n h e r s t e l -  
l u n g  des Bezirks sind Einzelheiten aus Zahlentafel 15 
zu ersehen.

1930 wurden wie im Vorjahr auf 31 Zechen P reß 
kohle hergestellt. Die G esam therstellung in Höhe 
von 3,16 Mill. t beanspruchte, unter Annahme eines 
Pechzusatzes von durchschnittlich 8 % ,  2,91 Mill. t 
Kohle oder 2 ,72%  der Förderung. Dieser Anteil ist 
in den letzten 4 Jahren ungefähr gleich geblieben. 
Eine weit über andere Zechen hinausgehende Preß- 
kohlenherstellung hatte seither die Zeche Engelsburg

Anteil der zur Preß-
Preßkohlen kohlenherstellung ver

Zechen herstellung wandten Kohlennienge 
an d e r  Förderung

1929 1930 1929 1930
t t % %

A l s t a d e n ...................... 85713 109 149 25,61 31,59
Centrum-Morgen

sonne ...................... 94 120 130 741 5,93 9,63
Dahlhauser Tiefbau . 174 480 133 224 33,64 27,56
Diergardt 1/3 . . .  . 230 785 201 892 44,69 39,96
E n g e lsb u r g .................. 336 000 236 770 35,57’ 30,27
Friedlicher Nachbar . 233 260 168 370 49,61 43,85
Katharina...................... 152 905 135 686 34,81 32,01
Klosterbusch . . . . 219 397 212 383 57,24 54,50
Langenbrahm 2 . . . 153 528 114 208 32,98 24,80
Oberhausen 1/2/3 . . 140 977 137 088 32,87 35,40
Prinz Regent . . . . 261 452 237 120 24,69 28,52
Rosenblumendelle . . 173 560 196 995 20,19 25,02
Siebenplaneten . . . 162 150 139 865 41,36 42,42
W i e s c h e ...................... 153 340 117 020 35,89 23,07

Die Herste llung von Z i e g e l -  und ändern S t e i n e n  
hat im Berichtsjahr infolge Nachlassens der Bau
tätigkeit weiter erheblich abgenommen. Eine Reihe 
Ziegeleien wurde stillgelegt. Die Herstellung der 
letzten Jahre ist aus den folgenden Zahlen zu ersehen 
(in 1000 Stück).

1913
1920
1921
1922
1923
1924

488285 
415322 
470225 
48320S 
347601 
253 684

1925
1926
1927
1928
1929
1930

357882 
197274 
390184 
369 271 
310279 
240330

Die E i s e n e r z f ö r d e r u n g  innerhalb des Ober
bergam tsbezirks D ortm und in Höhe von 7667 t 
stammt zum größten Teil von dem Bergwerk Hiiggel 
bei Osnabrück der Klöckner-Werke, das im August 
1930 stillgelegt worden ist. Von den ändern Eisen
erzbergwerken hat eine Anlage ihren Betrieb ein
gestellt, auf der ändern Anlage wird Eisenerz im
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im Nebenbetrieb gewonnen; die unbedeutende G e
winnung betrug im Berichtsjahr 140 t. Damit kann der 
Eisenerzbergbau des Bezirks praktisch als zum E r
liegen gekommen angesehen werden.

Die Gewinnung an S i e d e s a l z  im O berbergam ts 
bezirk Dortm und ist im Berichtsjahr nur wenig zu
rückgegangen, und zwar um 91 t  oder 0,77 o/0. Von 
der Gesam tgewinnung von 11 764 t entfallen 612 t 
auf das Revier Hamm, 10 697 t auf Kamen und 342 t 
auf Gladbeck. Außerdem wurden in dem zum Ruhr
bezirk gehörenden linksrheinischen Bergrevier Krefeld

530000 t S t e i n s a l z  bergmännisch gewonnen. Die 
Gewinnung dort hat allerdings gegen das Vorjahr um 
88000 t  oder 14,21 o/0 abgenommen.

An Hand der Reichsmontanstatistik ergibt sich 
auch ein Bild von dem G e s a m t w e r t  der Gewinnung 
der Steinkohlenzechen des Bergbaubezirks einschließ
lich des W ertes der Nebenerzeugnisse, soweit sie von 
der betreffenden Erhebung erfaß t werden, und der 
W erterhöhung durch Kokserzeugung und Preßkoh len 
herstellung. Die einschlägigen amtlichen Angaben 
sind für  die Jahre 1913, 1918 bis 1920 und 1925 bis 
1929 in der Zahlentafel 17 zusammengestellt;  die(Oberbergamtsbezirk Bonn) auf der Zeche Borth

Z a h l e n t a f e l  17. G esam tw er t  der G ew innung  des S te inkohlenbergbaus im Ruhrbezirk.

1913
1000./Ü %

1918
°/o

1919
%

1920
%

1925
°/o

1926
%

1927
%

1928
o/o

192'
1000./? %

193(
1000.Ä

)3
o/o

S t e i n k o h l e ............................... 1354700 86,10 88,38 87,81 82,30 86,52 87,70 85,96 88,36 1934754 88,14 1 642202 89,95
Werterhöhung durch

—120004 - 0 ,6 6Verkokung1 .......................... 58939 3,75 1,75 5,17 4,45 2,27 1,28 1,84 -0,31' -  34384 - 0 ,1 6
Teer- u. Teerverdickungcn 21641 1,38 1,92 1,48 6,52 2,07 2,75 3,94 3,24 51442 2,34 37279 2,04
Benzole ............................... 26415 1,68 2,71 1,80 3,22 3,79 3,76 3,66 3,64 95732 4,36 71882 3,94
schwefelsaures Ammoniak 

und andere Ammoniak ■

verbindungen .................. 99233 6,31 4,32 2,69 2,79 3,88 3,37 3,53 3,55 76851 3,50 49127 2,69
Leuchtgas .......................... 3306 0,21 0,32 0,45 0,41 0,57 0,54 0,59 0,68 15556 0,71 19566 1,07

Werterhöhung2 durch
1754t 0,96Preßkohlenherstellung’ 9115 0,58 0,60 0,59 0,30 0,89 0,60 0,49 0,84 24221 1,10

zus. 1573349 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 2195118 100,00 1825597 100,00

1 ln Rheinland und Westfalen ohne Saarbezirk. - 
bau-Vereins Essen, 4 Der W ert des erzeugten Koks

- 2 Berechnet unter Abzug des W ertes des zugesetzten Pechs, 
ist unter dein der eingesetzten Kohle geblieben.

Nach Ermittlungen des Berg-

Zahlen für  1930 beruhen auf einer Erhebung des 
Bergbau-Vereins in Essen. 1929 g ing der Gesam twert 
bei 2,20 Milliarden M  um 260 Mill. M  oder 13,46°/o 
über den W ert  der reinen Steinkohlengewinnung 
hinaus. Dabei ist der W ert  der Kokserzeugung wieder, 
wie im Vorjahr, unter dem der  eingesetzten Kohle 
geblieben, und zwar um 3,4 Mill. J L  Für das Berichts
jah r  ergibt sich ein weniger günstiges Bild. An 
dem G esam tw ert von 1,83 M ill .JS  ist die W eite r 
verarbeitung der Kohle nur mit 10,05 o/o beteiligt. 
Der W ert  der Kokserzeugung hat den der eingesetzten 
Kohle nur zu 97 ,86o/0 erreicht. Im ganzen ist gegen 
das Vorjahr ein W ertrückgang um rd. 1 7 %  ein
getreten.

Abb. 10 veranschaulicht die Gliederung des W ertes 
der Gesam tgewinnung des Steinkohlenbergbaus in den 
Jahren 1929 und 1930.

Abb. 10. Gliederung des Wertes der Gesamtgewinnung  
im Ruhrbergbau.

U M S C H A U.
Bemerkenswerte  Einrichtungen  

bei der Schüttelrutschenförderung  
im amerikanischen Steinkohlenbergbau.

Von Dipl.-Ing. F. L u c a s ,  Hecklingen (Anhalt).

Während meines zweijährigen Studienaufenthaltes in 
den Vereinigten Staaten habe ich im Winter 1929/30 einige 
Monate bei der Union Pacific Coal Co. in Rock Springs 
(Wyoming) gearbeitet, die aus etwa 15 Gruben jährlich 
3 Mill. t Kohle fördert und in größerm Umfange als irgend
eine andere amerikanische Berg\yerksgesellschaft die 
Mechanisierung untertage entwickelt hat. Zur Zeit meiner 
Beschäftigung waren bei der genannten Gesellschaft mehr 
als 40 Eickhoff- und Cosco-Schüttelrutschen in Betrieb, 
die sowohl zum Auffahren von streichenden und schweben
den Vorrichtungsstrecken als auch zum Auskohlen von 
Räumen und Flözabschnittcn beim Langfrontbau verwendet 
wurden.

Sämtliche Schüttelrutschen sind mit dem Entenschnabel 
ausgerüstet, der sie erst zu Lademaschinen im eigentlichen 
Sinne des Wortes macht. Der Entenschnabel wird von 
der Rock Springs Loader Co. in zwei Ausführungen gebaut. 
Die eine ist nur etwa 50 cm hoch und kann daher in 
niedrigen Flözen von etwa 60 cm Mächtigkeit an Ver
wendung finden, während die andere erst in Flözen von 
mehr als 1,10 m Mächtigkeit anwendbar ist. Beide Bau
arten arbeiten einwandfrei sowohl bis zu 15° ansteigend 
als auch bis zu 3° einfallend.

Die Verbindung der einzelnen Rutschenbleche mit
einander erfolgt durch Schrauben oder durch die McHatson- 
Rutschenverbindung (Abb. 1). Diese besteht aus drei 
Teilen und bietet der Schraube gegenüber den Vorteil, 
daß sie leicht und schnell mit Hilfe eines Hammers oder 
ändern Schlagwerkzeuges angebracht und gelöst werden 
kann.
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Die Rutschen sind auf Rollbahnen verlagert, die un
mittelbar auf dem Liegenden des Flözes ruhen. Nur die 
letzten Rutschenbleche am Austragende des Rutschen- 
stranges hängen höher an Ketten, damit die Kohle un
mittelbar in die Förderwagen ausgetragen werden kann.

Abb. 1. McHatson-Rutschenverbindung.

Diese Ketten sind an einem Ende mit einem Haken ver
sehen, der in die in das Hangende eingedübelten Ösen 
eingehängt wird, während das andere Ende auf sehr ein
fache und zweckmäßige Weise an der Schüttelrutsche 
befestigt ist. Man stellt dazu in eigener Werkstatt »Ohren« 
her, die aus etwa 5 mm starkem Eisenblech heraus
geschnitten sind und rechteckigen Querschnitt haben 
(rd. 1 0 x 1 5  cni). In der einen Ecke dieser Platte befindet 
sich ein Loch, durch das die Verbindungsschraube hindurch
paßt, und in der Mitte eine schlüssellochförmige Öffnung. 
Das Ohr befestigt man an der betreffenden Rutschenstoß
verbindung mit Hilfe der Schraube, während die Aufhänge
kette durch die runde Öffnung des schlüssellochförmigen 
Ausschnittes hindurchgesteckt und in der gewünschten 
Höhe durch Einklemmen eines Kettengliedes in den 
schlitzförmigen Ausschnitt mit der Rutsche fest verbunden 
wird. Die Höhe der Rutsche läßt sich durch Einhaken 
eines ändern Kettengliedes in die schlitzförmige Öffnung 
mühelos verändern.

Um mit einem .Antrieb rechtwinklig zur Hauptrutsche 
fördern zu können, hat man mehrere Verfahren entwickelt, 
die sich durch große Betriebssicherheit auszeichnen. Be
findet sich die Nebenrutsche in einer kurzen einfallenden 
Strecke, in der sie an Ketten aufgehängt ist und daher 
leicht bewegt werden kann, so läßt man sie mit Hilfe  
einiger Arme von der Hauptrutsche mit antreiben. Wie 
aus Abb.2 hervorgeht, sind zwei etwa 4 m lange Arme aus

Abb. 2. Arm-Winkelantrieb.

zweizölligem Rundeisen mit dem einen Ende an den beiden 
Rutschensträngen befestigt, während die ändern, mit Augen 
versehenen Enden durch einen Bolzen zu einem Gelenk
punkt miteinander verbunden werden. Zur Übertragung 
der Bewegung von der Hauptrutsche auf die Nebenrutsche 
läßt man den Gelenkpunkt einen . kurzen Kreisbogen 
beschreiben. Zu diesem Zweck greift ein dritter kurzer 
Arm mit seinem einen Ende an dem schwingbaren Gelenk
punkt an, während das andere Ende einen festen Gelcnk-  
punkt bildet. Der dritte Arm ist 1 ,0-1 ,5  m lang und besteht 
aus 21/2 X %  zölligem Flacheisen; an beiden Enden befinden 
sich Augen. Durch das eine geht derselbe Bolzen, der die

beiden langen Arme zu einem Gelenkpunkt verbindet, 
durch das andere ein eiserner Wechselstempel, der in 
diesem Falle als Führungsstempel bezeichnet wird.

Soll dagegen von einer streichenden Strecke aus ein 
ansteigender Querschlag oder eine andere Strecke mit 
Rutschen aufgefahren werden, so  ist diese Anordnung nicht 
anwendbar. Hier hat sich ein anderes Verfahren bewährt,  
bei dem man mit einem einzigen Rutschenstrang auskommt. 
Abb. 3 zeigt, wie -man mit Hilfe von drei kurzen Gelenk

stücken den Rutschenstrang in einem rechten Winkel 
verlegen kann. Ein Gelenkstück besteht aus einem etwa 
60 cm langen Rutschenblech, das an der einen Seite 
trichterförmig erweitert worden ist, während an dem 
ändern Ende Verbindungsösen angenietet sind. In dem 
erweiterten Teil ist ein anderes, etwa 40 cm langes 
Rutschenblech so befestigt, daß es waagrecht nach beiden 
Seiten geschwenkt werden kann. Das andere Ende ist 
ebenfalls mit Verbindungsösen versehen. Durch Einfügung 
eines solchen Gelenkstückes in den Rutschenstrang läßt 
sich eine beiderseitige Schwenkung von etwa 30° und 
durch Zusammenkuppeln von drei Gelenkstücken eine 
Schwenkung des Rutschenstranges um etwa 90° erreichen. 
Aus praktischen Gründen sind, wie auch Abb. 3 zeigt, 
zwischen den einzelnen Gelenkstiicken noch kurze, etwa 
1,5 m lange Rutschenbleche eingefügt, was jedoch nicht 
unbedingt erforderlich ist.

Um die Bewegung von dem angetriebenen Teil des 
Rutschenstranges auf den abgelenkten Teil zu übertragen, 
muß man wieder Gelenkpunkte schaffen. Wie bei dem 
Arm-Winkelantrieb geschieht dies auch hier mit Hilfe von 
Armen und Führungsstempeln. Den aus 21/2 X V2 zölligen 
Flacheisen bestehenden Armen gibt man an dem einen 
Ende eine Vierteldrehung und formt dieses Ende zu einem 
Kragen, durch den der Führungsstempel hindurchgeht. An 
dem ändern Ende ist eine bewegliche Öse angenietet, die 
den Arm an einer beliebigen Rutschenstoßverbindung zu 
befestigen gestattet. Dieselbe Schraube, die durch die 
Ösen der beiden benachbarten Rutschen oder Gelenk
stücke geht, wird durch die Öse des Führungsarmes 
hindurchgesteckt. Die Schrauben müssen daher etwas 
länger sein als die bei einfachen Stoßverbindungen ver
wendeten. Aus Abb. 3 geht hervor, daß bei einer 
Schwenkung des Rutschenstranges um 90° drei Arme und 
Führungsstempel erforderlich sind. Die Verlängerungen 
der Arme sollen sich in einem Punkte schneiden.

Für die einwandfreie Arbeit der Winkelantriebe müssen 
die Führungsstempel sorgfältig und genügend fest auf
gestellt werden. Es hat sich ergeben, daß, sobald der 
geschwenkte  Teil des Rutschenstranges aus mehr als
8 Rutschen besteht, eine schwerere Verankerung der 
Führungsstempel angebracht ist. Man kann dies dadurch
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erreichen, daß man bei der vorstehend beschriebenen Ein
richtung den Führungsstempel durch einen Arm mit einem 
zweiten Wechselstempel verbindet und so die Last auf 
zwei Stempel verteilt, oder man benutzt eine halbzöllige 
Eisenplatte. In den vier Ecken dieser Platte befinden sich 
kleine Vertiefungen und in der Mitte eine Vorrichtung, 
an der man den Führungsarm befestigen kann. In die 
Vertiefungen der Platte werden Wechselstempel gesetzt, 
die sie so  fest gegen das Hangende versteifen, daß ein 
Losarbeiten während des Betriebes kaum jemals beobachtet 
worden ist.

Damit sich der Entenschnabel nach beiden Seiten 
schwenken läßt und so  das gesamte, über die ganze Breite 
des Kohlenstoßes verteilte Haufwerk von selbst ladet, wird 
hinter ihm ein Gelenkstück in den Rutschenstrang ein
gefügt. In Streckenbetrieben und beim Auskohlen der 
Flözstreifen nach dem Langfrontverfahren befindet sich 
das Gelenkstück unmittelbar hinter dem Entenschnabel. 
Beim Ausräumen von weiten Kammern ist häufig noch 
ein Rutschenblech zwischen Entenschnabel und Gelenk
stück eingeschaltet, so daß der schwenkbare Kopf der 
Schüttelrutsche mehr als 10 m Länge hat und die gesamte  
Kammer 7.11 bestreichen vermag.

Für ein störungsfreies Arbeiten ist die Unverriickbar- 
keit des Antriebes Vorbedingung. Die Versteifung gegen  
das Hangende erfolgt heute durch eiserne Wechselstempel,  
weil sich der Antrieb bei Verwendung von Holzstempeln 
häufig losarbeitete und zu wandern anfing, wenn er nicht 
dauernd überwacht wurde und man die Stempel nicht 
immer wieder verkeilte.

Diese Wechselstempel werden in eigener Werkstatt 
angefertigt und bestehen aus einem zweizölligen, dick
wandigen Stahlrohr, das an einem Ende konisch auf
gestaucht ist und an dem ändern eine 1% zöllige an
geschweißte Sechskantmutter trägt. In dieser Mutter sitzt 
das als Schraubenspindel ausgebildete obere Stempelstück, 
dessen Kopf man zu einer schwalbenschwanzförmigen  
Spitze ausgeschmiedet hat. Durch Drehung des Stahl
rohres kann das Spindelstück auf- und abbewegt werden.  
Zu diesem Zweck sind noch zwei 1/2 —®/i m lange Arme an 
dem Stahlrohr so  angebracht, daß sie in der Ruhe an 
ihm herunterhängen. Damit das Spindelstück nicht allzu 
weit aus der Mutter herausgeschraubt zu werden braucht, 
hat man die Wechselstempel aus Stahlrohren von ver
schiedener Länge hergestellt.  Die Stempel werden in der 
Regel parallel zur Angriffsrichtung der Rutsche unter einem 
Winkel von 45 70° zwischen Antrieb und Hangendes  
gesetzt; 4 - 0  genügen fast immer. Damit das Abrutschen 
der Stempel von der eisernen Grundplatte des Antriebs 
vermieden wird, fassen die untern, konischen Spitzen in 
kleine, napfförmige Vertiefungen, während die schwalben
schwanzförmige Spitze des Spindelstückes in ein im 
Hangenden hergestelltes kleines Loch greift. Die mit diesen 
eisernen Wechselstempeln erzielten Ergebnisse sind aus
gezeichnet. In kurzer Zeit gelingt es; den Antrieb auf
zustellen und zu verstreben, und die Stempel lassen sich 
leicht von Zeit zu Zeit fester anziehen, falls sie sich im 
Laufe der Schicht etwas gelockert haben sollten.

Beim Auffahren der 4 — 5 m breiten und rd. 2 m 
hohen streichenden und schwebenden Strecken mit Schüttel
rutschen arbeiten je 4 Mann zusammen, und zwar 3 Mann 
vor Ort und 1 Lader am Austragende der Rutsche. Die 
drei vor Ort beschäftigten Leute verrichten alle vorkommen
den Arbeiten. Ein Mann führt die Schrämmaschine, ein 
zweiter bedient in der Hauptsache den Entenschnabel, der 
dritte beraubt die Kohlenstoße, schaufelt die vom Enten
schnabel nicht erfaßte Kohle in die Rutsche und säubert 
den Arbeitsplatz.

Die Arbeit ist wie folgt geregelt. Bei den streichenden 
Strecken beginnt man mit dem Laden der durch Schüsse 
hereingewonnenen Kohle am hangenden Stoß. Der 
schwenkbare Entenschnabel wird durch eine Kette in der 
gewünschten Stellung festgehalten. Zu diesem Zweck ist 
die am Entenschnabel befestigte Kette um ein kleines

Kettenrad geschlungen, das, mit einer Knarre verbunden, 
in einem bockartigen Gestell ruht. Das Gestell ist durch 
einen eisernen Stempel gegen das Hangende verstrebt 
(Abb. 4). Hat der Entenschnabel die gesamte Kohle, die 
er in dieser ersten Ladestellung erreichen kann, geladen,  
so wird er zurückgezogen und die Kette etwas nach
gelassen. Infolge der Schwerkraft rutscht der Enten
schnabel auf dem Liegenden entlang, bis die Kette wieder 
gespannt ist. Darauf läßt man ihn Sich von neuem in das 
Haufwerk hineinarbeiten. Der beschriebene Arbeitsvorgang 
wiederholt sich so oft, bis das über die ganze Breite des 
Stoßes verteilte Haufwerk geladen ist.

Abb. 4. Vorrichtung zur Befestigung des Entenschnabels.

Während zwei Mann mit dem Laden der Kohle be
schäftigt sind, wechselt der Schrämmaschinenführer die 
Meißel aus und bringt seine Maschine in Ordnung. Sobald 
genug Platz vorhanden ist, setzt er sie am hängenden  
Stoß an und beginnt mit dem Schrämen, wobei  das an
fallende Kohlenklein sofort in die Rutsche geschaufelt wird. 
Die Schrämmaschine folgt dem Entenschnabel immer in 
kurzer Entfernung. Nach-Beendigung des Schrämens wird 
sie zum hangenden Stoß zurückgebracht und zieht den 
schweren Entenschnabel gleich wieder in die Anfangslade
stellung; dies kann auch mit der Knarre besorgt werden, 
nimmt jedoch längere Zeit in Anspruch. Der durchschnitt
liche Streckenvortrieb beträgt 8 - 9  m in der Doppelschicht.

a 25-PS-Antrieb, b Entenschnabel, c Rutschenbleche, 
d Schrämmaschine, e 7 l/i-PS-Haspel.

Abb. 5. Langfrontbau mit Anwendung von Schüttelrutsche 
und Entenschnabel.
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Beim Auffahren der schwebenden Vorrichtungsstrecken 
und beim Auskohlen der 10—11 m weiten und 2 - 3  m hohen 
Kammern wird der Entenschnabel ebenfalls mit Kette und 
Knarre befestigt. In den Kammern arbeiten 4 Mann, die 
auch die Zimmerung ausführen. Die durchschnittliche 
Leistung beträgt 180 t in der Doppelschicht, jedoch sind 
schon bis zu 270 t erreicht worden.

Außer zum Auffahren von Strecken und Auskohlen 
von Räumen verwendet man Schüttelrutschen zum Aus
kohlen der 25 m breiten, von der obern und untern Bruch
strecke begrenzten Flözabschnitte beim Langfrontbau 
(Abb. 5). Hat der Entenschnabcl beim Auffahren der 
schwebenden Abbaustrecken die obere Bruchstrecke er
reicht, so wird er wieder nach der untern befördert, wo  
man mit dem Laden der Kohle beginnt, sobald ein Schrain 
längs der ganzen etwa 100 m langen Kohlen front her
gestellt worden ist. Im Abstande von etwa 11/2 m vom 
Kohlenstoß werden Stempel gesetzt. Bevor man die Kohle 
durch Schüsse hereingewinnt, heftet man an diese 
Stempel etwa 7 cm starke Bohlen, die verhüten, daß die 
Kohle beim Schießen zwischen den Stempeln herumfliegt 
und von Hand in den Ladebereich des Entenschnabels 
geschaufelt werden muß.

Die Lademannschaft besteht aus 2 Hauern, 1 Zimmer
mann und 1 Mann für die Bedienung des Entenschnabels.

W I R T S C H A
Die Selbstkosten im britischen Steinkohlenbergbau  

im 1. Vierteljahr 1931.

In Fortführung der regelmäßig in dieser Zeitschrift 
zur Veröffentlichung kommenden Angaben über die Selbst
kosten im britischen Steinkohlenbergbau bringen wir nach
stehend die entsprechenden Zahlen für das 1. Viertel des 
laufenden Jahres. Die Angaben erstrecken sich auf Stein
kohlenbergwerke, die rd. 96"/o zu der Gesamtförderung 
des Inselreichs beitrugen. Die diesmalige Aufstellung ist 
insofern von besonderm Interesse, als hierin erstmalig die 
Auswirkungen des neuen britischen Berggesetzes von 1930 
in Erscheinung treten. Neben der in diesem Gesetz vor
gesehenen verkürzten Schichtzeit spielt hierbei auch die 
Förder- und Preisreglung eine wichtige Rolle. Im Ver
hältnis zum 1. Vierteljahr 1930 ist in der Berichtszeit einer
seits eine wesentliche Fördereinschränkung festzustellen, 
während anderseits die Selbstkosten eine, wenn auch nur 
geringe Steigerung erkennen lassen. Zieht man allerdings 
demgegenüber die außerordentliche Verschlechterung im
2. und 3. Jahresviertel 1930 — also die Zeit kurz vor In
krafttreten des neuen Berggesetzes — in Betracht, so 
ergibt dieser Vergleich einen kleinen Rückgang der Selbst
kosten und eine leichte Steigerung des Verkaufserlöses.

F ö r d e r u n g  un d  B e l e g s c h a f t s z i f f e r  der von der 
Selbstkostenstatistik erfaßten Gruben stellten sich im Ver
gleich mit den 3 voraufgegangenen Vierteljahren wie folgt.

Z a h l e n t a f e l  1. Förderung, Absatz und Arbeiterzahl,

2. Vj. 3. Vj. 4- Vj. !■ Vj.
1930 1931

F ö r d e r u n g ...................... 1000 l.t 55 851 54 250 57 061 56 723
Zechenselbstverbrauch . 1000 l.t 3 130 3 104 3 245 3 230

°/o 5,60 5,72 5,69 5,69
Bergmannskohle . . . 1000 l.t 1 139 1 057 1 262 1 319

% 2,04 1,95 2,21 2,33
Absatzfähige Förderung 1000 l.t 51 582 50 089 52 555 52 174
Zahl der Arbeiter . . . 1000 8S6 853 849 839

Nachdem die F ö r d e r u n g  im 3. Vierteljahr 1930 mit 
54,25 Mill. 1.1 zunächst ihren tiefsten Stand erreicht hatte, 
stieg sie im 4. Vierteljahr wieder auf 57,06 Mill. 1.1, um 
im 1. Viertel des laufenden Jahres, vor allem infolge des 
14tägigen Bergarbeiterausstandes in Südwales, abermals

Außerdem sind noch 2 Mann in der Nachtschicht mit 
Schrämen, Bohren und Schießen beschäftigt. In etwa 
3 Ladeschichten hat der Entenschnabel die obere Bruch
strecke erreicht, was einer Schichtleistung von etwa 150 t 
entspricht. Darauf wird er wieder nach der untern Bruch
strecke gebracht, und das Spiel beginnt von neuem. Der 
Rutschenstrang liegt weit genug vom Kohlenstoß ab, daß 
man in dem untern Teil des Blockes schrämen kann, wenn 
in dem obern Teil noch geladen wird. Die Verlängerung  
der Rutsche, die in der Schicht ziemlich oft zu erfolgen hat 
(bis zu achtmal), nimmt jedesmal einige Minuten in An
spruch. Um den Entenschnabel schnell und bequem um eine 
Rutschenlänge vorwärts zu bringen, hat man in der obern 
Bruchstrecke einen kleinen, tragbaren Haspel aufgestellt,  
der die Vorrichtung mit Hilfe eines Stahlseiles hinaufzieht.

Die benötigten Rutschenbleche sind stets, zur Hand, 
weil sie schon beim Auffahren der schwebenden Abbau
strecken Verwendung gefunden haben und immer wieder 
benutzt werden, bis der gesamte Flözabschnitt ausgekohlt 
worden ist. Zum Schutze des nächsten Flözstreifens läßt 
man einen etwa 3 m starken Pfeiler stehen. Knickstellen in 
dem Rutschenstrang trägt man durch Einfügung der be
schriebenen Gelenkstiicke Rechnung, die mit Führungs
stempel und Arm befestigt werden.

F T L I C H E S.
einen kleinen Rückgang, und zwar auf 56,72 Mill. 1.1, zu 
erfahren. Ein Vergleich mit dem 1. Jahresviertel 1930 
(64,75 Mill. 1.1) läßt in der Berichtszeit einen Rückgang 
um rd. 8 Mill. 1.1 oder 12,40<>/o erkennen. Die absatzfähige 
Förderung zeigt die entsprechende Entwicklung. Der 
Zechenselbstverbrauch beanspruchte zusammen mit der 
Bergmannskohle S,02“/o gegen 7,90 0/0 in den letzten 
3 Monaten 1930 und 7,40<>/o im 1. Vierteljahr 1930. Die 
Zahl der Arbeiter hat seit dem 1. Vierteljahr 1930, wo sie 
sich auf 911000 Mann belief, dauernd abgenommen; in 
der Berichtszeit betrug sie nur noch 839000 Mann.

An S c h i c h t e n  wurden im 1. Viertel 1931 je Mann 
62,1 verfahren gegen 61,5 im voraufgegangenen und 64,8 
im 1. Viertel 1930. Hinsichtlich des Förderanteils im Viertel
jahr ist zunächst ein Rückgang von 71,06 1.1 im 1. Viertel
jahr 1930 auf 63,02 1.1 im 2. Viertel 1930, in der Folgezeit 
sodann aber wieder ein allmählicher Anstieg auf 67,63 1.1 
in der Berichtszeit festzustellen; je Schicht ergibt sich gegen  
das 1. Viertel 1930 eine Abnahme von 1115 auf 1106 kg. 
Gegenwärtig liegt die Schichtleistung um 74 kg oder 7,17"/« 
über der Friedensziffer.

Z a h l e n t a f e l  2. Lohn, Förderanteil und Schichten 
auf einen Beschäftigten.

2. Vj. 3. Vj. 
1930

4. Vj. 1- Vj. 
1931

Verfahrene Schichten 59,1 59,6 61,5 62,1
Entgangene Schichten 3,9 4,1 4,2 5,0
Förderanteil

im Vierteljahr . 1.1 63,02 63,56 67,18 67,63
je Schicht . . .  kg 1083 1084 1110 1106

£ s d £ s d £ s d £  s d
Lohn im Vierteljahr . 27 8 0 27 15 3 28 13 1 28 11 9
Lohn je Schicht

a) Barverdienst . . 0 9 3,26 0 9 3,85 0 9 3,79 0 9 2,45
b) Gesamtverdienst 0 9 8,02 0 9 8,42 0 9 8,61 0 9 7,29

Der S c h i c h t v e r d i e n s t  hat sich nennenswert ver
ändert; ohne wirtschaftliche Beihilfen betrug er 9 s 2,45 d, 
mit diesen 9 s 7,29 d. Ober den Lebenshaltungsindex 
gerechnet ergibt sich für das 1. Viertel 1931 einen Realgesamt
schichtverdienst von 6 s 5,03 d gegen 6 s 3,23 d im 
letzten Jahresviertel 1930. Der Vierteljahrslohn war bei
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28 £  11 s 9 d annähernd so hoch wie im voraufgegangenen  
Jahresviertel (2S £  13 s 1 d); gegen das 1. Viertel 1930 läßt 
sich infolge Abnahme der Schichtenzahl ein Rückgang von 
1 £  8 s 10 d feststellcn.

Die S e l b s t k o s t e n  haben, wie Zahlentafel 3 ersehen 
läßt, in den letzten beiden Vierteljahren eine Verminderung 
erfahren. In der Berichtszeit stellten sie sich auf 13 s 7,39 d 
und im voraufgegangenen Jahresviertel auf 13 s 8,G4 d 
gegen 14 s 1,72 d bzw. 14 s 0,55 d im 2. bzw. 3. Viertel 
1930; im 1. Viertel 1930 beliefen sie sich auf 13 s 5,16 d.

Z a h l e n t a f e l  3. Selbstkosten, Erlös und Gewinn 
auf 1 1.1 absatzfähige Förderung.

2. Vj.

s d

3- Vj. 
1930 
s d

4. Vj. 

s d

l .V j .  

1931 
s d

Löhne ............................... 9 4,98 9 5,53 9 3,14 9 2,29
Grubenholz und son 

stige Betriebsstoffe . 1 8,21 1 7,33 1 6,71 1 6,49
Verwaltungs-, Versiche

4,73rungskosten usw. . . 2 6,59 2 5,74 2 5,00 2
Grundbesitzerabgabe . 0 5,94 0 5,95 0 5,79 0 5,88

Selbstkosten insges. 14 1,72 14 0,55 13 8,64 13 7,39
Erlös aus Bergmanns

kohle .......................... 0 0,96 0 0,90 0 1,10 0 1,20

Bleiben 14 0,76 13 11,65 13 7,54 13 6,19
Verkaufserlös . . . . 13 10,82 13 9,25 14 1,74 14 3,23

Gewinn (+) , Verlust (—) - 0 1,94 - 0 2,40 +0 6,20 +0 9,04

Es betrugen die Lohnkosten 9 s 2,29 d, die Ver- 
waltungs-, Versicherungskosten usw. 2 s 4,73 d, die Aus
gaben für Grubenholz und sonstige Betriebsstoffe 1 s 6,49 d, 
die Grundbesitzerabgabe 5,88 d. Der Erlös aus Verkauf,  
der im 3. Viertel 1930 nur 13 s 9,25 d ausmachte, ist in den 
folgenden beiden Jahresvierteln auf 14 s 1,74 d bzw. 
14 s 3,23 d gestiegen; gegenüber dem Ergebnis des 
1. Vierteljahrs 1930 allerdings ergibt sich ein Weniger von 
2,20 d. Während die ersten 3 Monate 1930 einen Gewinn  
von 1 s 1,37 d und das 2. und 3. Jahresviertel 1930 einen 
Verlust von 1,94 bzw. 2,40 d aufweisen, verzeichnen die 
letzten beiden Vierteljahre erneut einen Gewinn von 6,20 
bzw. 9,04 d.

Die vorstehend gebrachten Zahlen über den Gesamt
steinkohlenbergbau Großbritanniens werden durch die 
folgenden Angaben über die Lage in den A u s f u h r 
b e z i r k e n  ergänzt. Zahlentafel 4 gibt Aufschluß über 
Schichtleistung und Schichtverdienst in den fünf in Frage 
kommenden Gebieten.

Z a h l e n t a f e l  4. Schichtleistung und Schichtverdienst 
in den Ausfuhrbezirken.

Jahresviertel
bzw.

-durchschnitt

Schott
land

Northum
berland

Dur
ham

Süd
wales

York
shire

S c h i c h t ! e i s t u n g (in kg)
1930 1. 1201 1156 1092 1049' 1223

2. 1187 1141 1084 10092 ' 1185
3. 1178 1127 1094 10043 1183
4. 1196 1164 1109 991' 1225

1931 1. 1223 1145 - 1111 999’ 1217

B a r v e r d i e n s t  (in s d)
1930 1. 9 2,45 7 7,48 8 0,47 9 5,73' 10 1,68

2. 9 2,32 7 7,81 8 1,03 9 5,942 10 1,40
3. 9 2,03 7 8,53 8 1,05 9 6,233 10 1,66
4. 9 2,71 7 8,41 8 0,79 9 5,964 10 1,79

1931 1. 9 2,66 7 8,08 8 0,20 9 0,53' 10 1,47

G e s a m t v a r d i e n s t  (in s d)
1930 1. 9 3,09 S S,44 9 1,61 9 8,561 10 5,71

2. 9 2,77 8 9,54 9 2,56 9 8,332 10 5,32
3. 9 2,41 8 9,93 9 2,51 9 8,77J 10 5,18
4. 9 3,31 8 9,35 9 1,87 9 9,OS'* 10 5,70

1931 1. 9 3,37 8 8,70 9 1,52 9 3,56' 10 5,65

1 Februar, jMärz, April. — 2 Mai, Juni, Juli. — 3 August, September, 
O ktober.  — *■ November, Dezember 1930, Januar 1931.

Gegen das letzte Vierteljahr verzeichnen 3 Bezirke in 
der Schichtleistung eine Zunahme, diese beträgt bei Schott
land 27 kg, bei Durham 2 kg und bei Südwales 8 kg. Dem
gegenüber lassen die beiden Bezirke Northumberland und 
Yorkshire einen Rückgang um 19 bzw. 8 kg erkennen. 
Ein Vergleich der Schichtleistung in den Ausfuhrbezirken 
mit dem Gesamtsteinkohlenbergbau ergibt in 4 Bezirken 
höhere Ziffern, und zwar in Schottland (-¡- 117 kg  

10,58°/o), in Yorkshire (-)- 111 kg  ---- 10,04o/o), in North
umberland (-)- 39 kg 3,53 o/o) und in Durham (-1- 5 kg

0,45o/o), dagegen bleibt auch hier Südwales (— 107 kg  
=  9,67o/o) hinter dem Landesdurchschnitt zurück. Der 
Gesamtschichtverdienst — einschließlich der wirtschaft
lichen Beihilfen — hat sich in den Ausfuhrbezirken nur 
wenig geändert. Er ist am höchsten bei 10 s 5,65 d in 
Yorkshire, am niedrigsten bei 8 s 8,70 d in Northumberland.

Die Selbstkosten in den Ausfuhrbezirken sind aus 
Zahlentafel 5 ersichtlich.

Z a h l e n t a f e l  5. Selbstkosten usw. auf 1 1.1 absatzfähige  
Förderung in den Ausfuhrbezirken.

Selbstkosten
Gewinn

( + )
Verlust

( - )

Jahres
viertel Löhne

G ruben
holz und 
sonstige 
Betriebs

stoffe

Venval-
tungs,-

Versiche-
rungs-
kosten
usw.

insges.

Ver
kaufs
erlös1

s | d s I d s 1 cl s | d s | d s | d

Schottland
1930 1. 81 6,27 1 7,83 2 0,44 12 8,99 13 2,52 +  0 7,19

2. 8! 7,54 1 7,95 2 2,43 13 0,33 12 4,71 - 0 6,50
3. 8 8,47 1 7,58 2 3,16 13 1,68 12 4,57 -0 S,20
4. 81 7,86 1 7,62 2 2,11 13 0,10 13 1,24 +  0 2,74

1931 1. 8| 5,47 1 7,28 2 1,87 12 8,99 13 1,03 + 0 5,87

Northumberland
1930 1. 7 2,01 1 4,36 2 2,51 11 3,12 12 6,SO f 1 3,68

2. 7 3,72 1 6,43 2 7,11 11 11,30 12 3,63 +  0 4,33
3. 7] 5,04 1 5,76 2 7,78 11 11,94 12 1,64 +  0 1,70

9,444. 1\ 2,06 1 4,78 2 4,77 11 5,28 12 2,72 +  0
1931 1. 7 3,25 1 3,71 2 4,15 11 5,17 12 1,12 + 0 7,95

Durham
1930 1. 7 11,53 1 7,06 2 6,56 12 7,19 13 6,17 + 0 10,98

2. 8 0,74 1 S,01 2 9,96 13 0,45 13 3,69 +  0 3,24
3. 7 11,76 1 6,69 2 10,69 12 11,20 12 10,10 - 0 1,10
4. 7:10,54 1 5,67 2 9,49 12 7,73 12 11,20 +  0 3,47

1931 1. 7 10,24 1 6,03 2 8,29 12 6,46 12 11,26 +  0 4,80

Südwales Monmouth
1930 l . 2 9 ; 10,30 1 11,69 2 6,78 15 0,81 15 6,42 +  0 7,37

2.3 10; 3,03 2 0,40 2 6,19 15 5,84 15 5,02 +  0 0,73
3.4 10 4,39 2 0,35 2 2,19 15 3,17 15̂  5,53 +  0 3,94
4.5 10 7,45 2 1,56 2 9,95 16 3,40 15 7,30 - 0 6,06

1931 l . 2 9 11,32 2 0,14 2 6,35 15 2,31 15' 3,00 +  0 2,59

Yorkshire
1930 1. 9 0,62 1 3,27 1 11,00 12 7,74 14 1,85 +  1 7,31

2. 9 4,38 1 4,10 2 5,37 13 6,76 13 5,25 - 0 0,33
3. 9 4,76 1 3,82 2 4,76 13 6,22 13 2,43 - 0 2,70
4. 9 0,90 1 3,27 2 1,83 12 10,72 13 7,84 +  0 10,31

1931 1. 9 2,00 1 3,43 2 3,26 13 1,46 13 9,91 +  0 9,83

1 Ohne den Erlös aus dem Verkam  von Bergmannskohle, d e r  im 
1. Viertel 1931 in Schottland 1,83 d, Südwales 1,90 d und Yorkshire 1,38 d 
betrug.

2 Februar, März, April.
3 Mai, Juni, Juli.
4 August, September, Oktober.
B November, Dezember 1930, Januar 1931.

Unter den Ausfuhrbezirken weist Südwales mit 15 s 
2,31 d die höchsten Selbstkosten auf, gefolgt von York
shire mit 13 s 1,46 d, Schottland mit 12 s 8,99 d, Durham 
mit 12 s 6,46 d und Northumberland mit 11 s 5,17 d. Der 
Erlös aus Verkauf betrug in Südwales 15 s 3 d, in York
shire 13 s 9,91 d, in Schottland 13 s 1,03 d, in Durham
12 s 11,26 d, in Northumberland 12 s 1,12 d. Im 1. Viertel
jahr 1931 verzeichnen sämtliche Bezirke Überschüsse, und 
zwar Yorkshire 9,83 d, Northumberland 7,95 d, Schottland 
5,87 d, Durham 4,80 d und Südwales 2,59 d.
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Großhandels index des Stat is t ischen Reichsamts iin Juni 1931.

Agrarstoffe Industrielle Rohstoffe und Halbwaren Industrielle
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126,28 126,61 142,06 125,87 130,16 125,20 137,25 129,52 118,40 140,63 124,47 126,82 84,63 127,98 28,43 151,18 158,93 131,86 138,61 171,63 157,43 137,21
117,20 127,90 133,70 98,30 121,80 114,90 138,40 129,60 112,00 125,10 115,70 127,10 85,20 127,90 21,10 151,20 158,00 128,30 139,50 168,40 156,00 132,30
117,60 113,30 110,20 99,20 112,10 118,40 135,60 128,40 102,50 115,70 110,30 126,70 86,10 126,80 20,90 148,60 157,00 124,80 138,80 161,80 151,90 126,70
119,70 111,90 121,30 97,10 114,80 113,50 136,00 125,40 83,60 105,30 107,80 125,20 80,00 130,70 16,60 143,20 148,60 119,40 138,00 159,90 150,50 125,10
108,80 104,70 127,50 87,20 109,30 108,00 137,20 124,20 74,20 90,30 111,20 124,30 80,40 118,40 12,70 135,80 139,90 114,20 137,00 154,40 146,90 120,20
111,30 104,40 126,60 91,10 110,40 105,20 129,60 122,90 76,50 84,50 104,70 122,30 80,50 110,40 13,90 125,60 134,70 109,90 135,10 148,80 142,90 117,80
115,28 112,37 121,74 93,17 113,08 112,60 136,05 126,16 90,42 105,47 110,30 125,49 82,62 126,08 17,38 142,23 148,78 120,13 137,92 159,29 150,09 124,63

111,60 97,50 119,40 90,90 106,70 101,70 129,80 118,20 72,70 82,50 100,40 121,40 82,30 102,80 12,50 124,10 131,60 107,50 134,20 147,10 141,50 115,20
114,10 90,60 119,90 93,00 105,90 99,60 129,80 116,70 71,90 82,90 96,10 120,50 83,10 97,90 11,30 122,10 130,10 106,40 132,90 145,00 139,80 114,00
121,00 86,70 113,00 102,70 106,70 98,90 129,70 116,10 72,70 85,00 95,60 119,SO 82,70 97,60 10,90 119,90 127,90 106,20 132,20 143,60 138,70 113,90
129,70 83,30 105,70 113,90 108,30 96,90 127,70 115,90 69,90 84,30 96,00 119,60 80,10 97,80 9,70 118,50 125,70 104,90 131,50 142,40 137,70 113,70
131,80 83,90 102,50 120,00 109,20 95,50 127,40 115,50 66,10 79,70 93,20 118,80 77,20 99,30 9,60 117,70 125,30 103,40 131,20 141,70 137,20 113,30
129,80 81,50 103,30 114.50 107,30 95,10 127,40 115,00 63,90 77,70 88,90 118,00 77,90 110,10 9,80 116,80 124,70 102,90 130,90 141,10 136,70 112,30

Zeit

1929 . . . .
1930: Jan.

April 
Juli 
Okt.
Dez.

Durchschn.
1931: Jan.

Febr.
März 
April 
Mai 
Juni

Der Großhandelsindex des Statistischen Reichsamts ist 
mit 112,3 gegen den Vormonat um weitere ü,9°'o zurück
gegangen. An diesem Rückgang sind die Indexziffern für 
alle Hauptgruppen beteiligt, ln der Indexziffer für pflanz
liche Nahrungsmittel standen Preisrückgänge für Weizen 
und Weizenmehl Preiserhöhungen für Roggen und Zucker 
gegenüber. Die Erhöhung der Indexziffer für Vieh- 
erzeugnissc ist hauptsächlich auf saisonmüßige Preis
steigerungen für Eier zurückzuführen. Von den Einzel
gruppen der industriellen Rohstoffe und Halbwaren wirkte 
sich in der Indexziffer für Eisenrohstoffe und Eisen ein 
Rückgang der Preise für Schrott und Weißblech aus. Von 
den Nichteisenmetallen lag Kupfer im Preis beträchtlich 
niedriger als im Vormonat, während die Preise für Blei, 
Zink und Zinn sich leicht erhöht haben. Die Steigerung 
der Indexziffer für technische Öle und Fette ist ausschlag
gebend durch die erhöhte Besteuerung von Treibölen 
bedingt, für Maschinenöl und Maschinenfette lagen die 
Preise niedriger als im Vormonat.

Internationale K ohlenpre ise1 (ab W erk ) ,  
a) F e t t f ö r d e r k o h l e

b) H ü t t e n k o k s

D
eu

ts
ch


la

n
d England Frankreich Belgien

Ver.
Staaten

von
Amerika

Zeit
-3 y. . O

e 2  O 

5K  wu- cj O

Durhaill-
koks

Durch
schnitts

preis

Syndikats
preis

Comiels-
ville

M /t s/i. t MI t Fr./t | M it Fr./t .( M it $/sh.t MH

1929
1930

23,50
23,34

20/11/2 
17/4‘A

20,23
17,44

159,0826,17 
168,00 27,64

207,5024,22 
195,00 22,76

2,75
2,56

12,73
11,85

1931:
Jan.
Febr.
März
April
Mai

21.40
21.40
21.40
21.40
21.40

16/1
15/2'A

15/0
14/85/s
13/1074

16,17
15,28
15,08
14,80
13,93

158,0025,99
158.00 25,99 
158,00:25,99
145.00 23,85 
145,0023,85

180,00 21,01
185.00 21,60
185.00 21,60
185.00 21,60
185.00 21,60

2.50
2.50
2.50
2.50 
2,45

11.57
11.57
11.57
11.57 
11,34

und Statistik. Abgaben über die Vorjahre 
Glückauf 1931, S. 238.

Brennstoffausfuhr Großbritanniens im Juni 1931.

Zeit

1929
1930 
1931:

Jan.
Febr.
März
April
Mai

v> « 
3 rt

sz *■> £ 
«  2 Ï

,«/t

16,87
16,76

15.40
15.40
15.40
15.40
15.40

England

N orthum ber
land

unscreened

s /l . t i MU

14/4'A 14,43 
13/t '/a 13,20

12/6
12/6
12/6
12/6
12/5

12.57
12.57
12.57
12.57 

! 12,49

Frankreich

Tout venant 
30/35 mm 

gras

Fr./t | M l t

120,42 19,81 
127,00 20,89

124.00
124.00
124.00

20.40
20.40
20.40

120,00,19,74 
120,00 19,74

Belgien

Tout venant 
35 %  industr.

Fr./t | M it

166,33 19,42 
202,00 23,58

200,00
200,00
200,00

23.35
23.35
23.35

176,0020,55 
160,00 ¡18,68

Ver.
Staaten

von
Amerika

mine
average

S/sh.tj M it

1,79 8,28 
1,74; 8,05

l ,69 ! 7,82 
1,64 j 7,59

Ladeverschif fungen Bunker, -

Kohle Koks Preßkohle
Ver

schif
Zeit Wert Wert Wert fungen

1000 j e l . t 1000 je l . t 1000! je 1.1 1000
1.1 s d 1.1 s d l . t s d l. t

1929 .................. 60 267 16 2 2904 20 10 1231 19 7 16391
Monatsdurchschnitt 5 022 16 2 242 20 10 103 19 7 1366

1930 .................. 54 879, 16 8 2464 20 6 1006 20 5 15617
Monatsdurchschnitt 4 573 16 8 205| 20 6 84 20 5 1301

1931: Januar . 3271 15 8 263 19 6 64; 19 11 1161
Februar 3 532 16 3 200 19 11 54 19 9 1135
März . . 3613 16 - 172 19 8 62 19 11 1187
April . . 3 603 16 1 141 19 9 77 19 8 1 13S
Mai . . 3 516 16 4 79 19 7 43 19 6 1233
Juni . . 3 750 16 4 99 19 - 78 19 7 1200

zus. 21 285 16 2 956' 19 7 3771 19 9 70551
Monatsdurchschnitt 3 547 16 2 159 19 7 63 19 9 1176

Berichtigte Zahlen. 

Förderung und Verkehrslage  im Ruhrbezirk1.

Tag
Kohlen

förderung

t

Koks
er

zeugung

t

Preß-
kohlen-

her-
stellung

t

Wagenstellung  
zu den

Zechen, Kokereien und P re ß 
kohlenwerken des Ruhrbezirks 
(W agen auf 10 t Ladegewicht 

zurückgeführt)

rÄ e i e " 'hlt

Brennstoffversand W asser
stand 

des Rheines 
bei Caub 
(normal 
2,30 m)

ni

Duisburg-
Ruhrorter1

t

Kanal-
Zechen-

H ä f e n

t

private
Khein-

t

insges.

t

Juli 12. Sonntag ■ _ 2 136 • _ - — — —

13. 283 418 11 170 17 495 - 33 824 46 388 8 398 88 610 2,48
14. 277 915 51 940 10 044 16 919 - 34 211 43 687 11 781 89 679 3,28
15. 229 588 51 542 10 838 16 619 - 31 507 10 432 12 138 84 077 3,19
16. 276 222 49 924 11 911 17 960 - 28 334 35 504 7 529 71 367 3,29
17. 292 202 54 089 10 825 1S-094 - 32 681 34 600 9 785 77 066 3,31
18. 245 899 48 922 8 459 17715 — 32 052 40 920 6 111 79 083 3,46

zus. 1 605 244 355 911 63 247 106 96S —- 192 609 241 531 55 742 489 882 .
arbeitstägl. 267 541 50 844 10 541 17 828 — 32 102 40 255 9 290 81 647

Vorläufige Zahlen. — 2 Kipper- und Kranverladungen.
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Güterverkehr im Dortmunder Hafen im Juni 1931.

Juni Januar-Juni

Güterverkehr Güterverkehr
insges. insges. davon

1930 1931 1930 1931 1930 ! 1931
t t t t t t

A n g e k o m m e n  v o n Erz
Belgien ............................................................. 987 1 707 18 335 11 381 5 837 I 4 517
H o l l a n d ............................................................. 74 392 30 050 320 709 211 908 283 919 1 175 669
E m d e n ................................................................. 91 639 89 267 826 172 423 151 789 835 395 896
Bremen ............................................................. 594 762 4 540 4 959 — —

Rhein-Herne-Kanal und R h e i n .................. 28 723 46 106 141 445 193 188 21 828 : 104 857
M it te l la n d -K a n a l ............................................ 3 978 6 462 38 182 17 6S2 22 699 1 999

zus. 200 313 174 354 1 349 383 862 275 1124 118 | 6S2 938

A b g e g a n g e n  nach K ohl e
Belgien ............................................................. 5 847 6 130 34 318 36 037 1 400 1 4 350
H o l l a n d ............................................................. 29 829 22 793 193 969 10S 268 42316 14 943
E m d e n .................................................................. 33 836 25 908 167 435 15S519 138 975 124 454
B rem en................................................................. 2 646 1 140 17 686 13 902 13S91 8 965
Rhein-Herne-Kanal und R h e i n .................. 1 811 4 379 9 391 24 323 3 136 | 9 440
M it te l la n d -K a n a l ............................................ 4 522 1 947 34 351 22 392 32 884 21 202

zus. 78 491 62 297 457 150 363 441 232 602 183 354
Gesamtgüterumschlag 278 804 236 651 1 806 533 1 225 716

Verkehr im Hafen Wanne im Juni 1931.

Juni 
1930 I 1931 

t 1 t

Januar-Juni 
1930 I 1931 

t | t

Güterumschlag im
W e st h a fe n ...................... 191 805 171 867 1 109 235'1 038 292

davon Brennstoffe 183039 168019 1 0733351 004647
Güterumschlag im

O sthafen .......................... 5 599 6 544 50 009 32 861
davon Brennstoffe — 750 3190 1700

Gcsamtgüterumschlag 197 404 178 411 1 159 244 I 071 153
davon Brennstoffe J S3 039 168 769 1 076525 1006347

Güterumschlag in bzw. 
aus der Richtung

Duisburg-Ruhrort (Inl.) 49 376 44 146 235 557 243 946
Duisburg-Ruhrort (Ausl.) 91 230 74 063 587 711 528 235
E m d e n .............................. 32 344 31 416 164 661 140 644
Bremen .......................... 10 339 18 863 97 978 104 395
Hannover ...................... 14 115 9 923 73 337 53 933

Londoner Preisnotierungen für Nebenerzeugnisse1.

Auf dem Markt für T e e r e r z e u g n i s s e  trat in der 
Berichtswoche eine Besserung ein; vor allem war ein leb
hafter Absatz festzustellen. Teer wurde gut angefordert; 
auch Pech war fest und nicht, wie in den Vorwochen, 
vernachlässigt. Das Kreosotgeschäft verlief verhältnismäßig 
lebhaft. Karbolsäure wurde ebenfalls besser gefragt. Die

Nebenerzeugnis In der Woche endigend am 
10. Juli | 17. Juli

Benzol (Standardpreis) . 1 Gail.
s

1/4 [/2
Reinbenzol ...................... f) 1/6
R e in t o l u o l .......................... » 1/10 ̂ ¡2
Karbolsäure, roh 60°/o . }) 1/2

„ krist. . . . 1 lb. 5>/2
Solventnaphtha 1, ger., 

O s t e n ............................... 1 Gail. 1/3
Solventnaphtha I, ger., 

W e s t e n .......................... * »

1

1/2 '¡2
R o h n a p h t h a ...................... * » /W /2
K r e o s o t ............................... 17 /5
Pech, fob Ostküste . . . 1 I.t 47/6

„ fas Westküste . . 1 42/6
T e e r ....................................... * » , 2 5 / -
schwefelsaures Ammo

niak, 20,6% Stickstoff 1 „ 9 £ 10 s

Preise für Naphtha blieben bei größerin Absatz fest; auch 
die Notierung für Benzol war bei gut behaupteter Nach
frage unverändert. Toluo! wurde dagegen noch am wenigsten  
gehandelt.

Die Inlandnachfrage nach s c h w e f e l s a u e r m  A m m o 
n ia k  war bei einem Preis von 9 £ 10 s ziemlich gut, 
während das Auslandgeschäft weiter enttäuschte. Die N o 
tierungen im Auslandversand blieben in den meisten Fällen 
unverändert.

Englischer Kohlen- und Frachtenmarkt

in der am 17. Juli 1931 endigenden W och e1.

1. K o h l e n m a r k t  (Börse zu Newcastle-on-Tyne). Im 
Ausfuhrgeschäft scheinen sich ähnliche Schwierigkeiten 
einzustellen wie in Deutschland; so war der Markt zu 
Beginn der Berichtswoche sehr unsicher. Abgesehen von 
der völligen Unterbrechung des Handels mit Deutsch
land und der Unschlüssigkeit, die den Kohlenchartermarkt 
beeinflußte, sind keine Neuigkeiten über den Markt zu 
berichten. Der Absatz war allgemein flau und gedrückt; 
nach keiner Richtung liegen Anzeichen für eine Besserung 
vor. Auf die wiederholten Nachrichten über eine weitere 
Maßnahme der Regierung, betreffend Regelung des Kohlen- 
marktcs, faßten die örtlichen Kohlenhändler eine Ent
schließung, in der sie sich heftig gegen einen weitern Eingriff 
der Regierung im Einzelhandel wenden. Im Kesselkohlen
geschäft war keine Besserung zu verzeichnen; auch der 
Absatz in Gaskohle blieb unbefriedigend, wenngleich die 
Geschäftstätigkeit gegen die Vorwochen etwas lebhafter 
war. Am meisten vernachlässigt war kleine .Kesselkohle, 
welche zu außergewöhnlich niedrigen Preisen ohne Erfolg 
angeboten wurde. Die Preise der Vorwoche für bessere 
Bunkerkohlensorten konnten, wenn auch unter Schwierig
keiten, behauptet werden, während die Grundstimmung 
für gewöhnliche Sorten schwach war. Die Koksvorräte 
sind überaus reichlich; die Händler könnten einer weit 
stärkern Nachfrage nachkommen. Die Belebung im Gießerei- 
und Hochofenkoksgeschäft, die in der Vorwoche den Markt 
erleichterte, scheint wieder nachgelassen zu haben. Im 
einzelnen notierten beste Kesselkohle Blyth und Durham 
wie in der Vorwoche 13 6 bzw. 15 s. Die Preise für g e 
wöhnliche und besondere Bunkerkohle gaben von 13/3 auf
13 —13/3 s bzw. von 13/6—13/9 auf 13/6 s nach, während 
die Notierung für Kokskohle eine Erhöhung von 13/3 auf

1 Nach Colliery Guardian vom 17. Juli 1931, S. 224. 1 Nach Colliery Guardian vom 17. Juli 1931, S. 216 und 240-
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13/3 —13/6 s erfuhr. Gaskoks wurde mit 18— 19 s notiert 
gegen 19 s in der Vorwoche. Die übrigen Kohlensorten 
weisen die vorwöchigen Preise auf.

2. F r a c h t e n m a r k t .  Die Lage in Deutschland hat in 
sämtlichen Häfen die Geschäftstätigkeit ungünstig beein
flußt, und zwar war eine allgemeine Abneigung zu ver
zeichnen, Aufträge auf Sicht zu erteilen. Auch das fran
zösische Geschäft war durch die finanzielle Krise nicht 
gebessert, und der schon unsichere und gedrückte Kohlen

chartermarkt erfuhr durch die Ereignisse in der Berichts
woche keineswegs eine Belebung. Am Tyne blieb die 
Stimmung im Mittelmeergeschäft bei fallender Notierung  
unverändert flau. Der Handel in Cardiff war gering; sämt
liche Frachtsätze blieben gedrückt und konnten nur durch 
die Abneigung der Schiffseigner, weitere Zugeständnisse  
zu machen, behauptet werden. Angelegt wurden für 
Cardiff-Genua 6 s 3 d, -Alexandrien 6 s 5 d und Tyne- 
Hamburg 3 s 33/4 <L

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

bekanntgemacht im Patentblatt vom 7. Juli 1931.

1 a. 1 178126. Lockwoods Clean Coal Proceß Ltd., 
London. Einrichtung zum Trennen von Kohle und Staub 
oder ändern Fremdkörpern. 19.2.30. Großbritannien 19.2.29.

1 a. 1 178165. Hans Joachim Johlige, Böhlen bei Leipzig. 
Klassierrost. 5. 6. 31.

5c.  1 178373. Xaver von Rüden, Essen. Grubenbau
betonkörper. 21. 5. 31.

10a. 1 178400. Dr. C. Otto & Comp. G. m. b. H., Bochum. 
Vorrichtung zum Abheben von Koksofentüren. 13.6.31.

81 e. 1 178162. Humboldt-Deutzinotoren A.G., Köln- 
Kalk. Beschickungsanordnung für Gleitblechkühler für 
Braunkohle u.dgl.  4 .6 .31 .

81 e. 1 178177. Carlshütte A.G. für Eisengießerei und 
Maschinenbau, Waldenburg-Altwasser. Spann- und Auf
gabevorrichtung für Untertageförderer. 12.6.31.

81 e. 1178607. Zeitzer Eisengießerei und Maschinen- 
bau-A.G., Zeitz. Umladeband. 18.6.31.

Patent-Anmeldungen,
die vom 7. Juli 1931 an zwei Monate lang in der Auslegehalle 

des Reichspatentamtes ausliegen.

1 a, 21. H. 36.30. Heymer & Pilz A.G., Meuselwitz  
(Thüringen). Rüttelsiebrost mit in die Spaltzwischenräume 
zwischen den benachbarten, hin und her bewegten Sieb
stäben hineinragenden festen Roststäben. 17.3.30.

1 c, 1. L. 68482. Rudolf Lessing, London. Verfahren 
zur Trennung entstaubter Kohle mit Hilfe von Schwere
flüssigkeiten wie  Kalziumchlorid oder Kalziumnitrat
lösungen. 21 .4 .27.  Großbritannien 27. 5. 26.

5b, 22. M. 97104. Maschinenfabrik Wilhelm Knapp
G. m. b. H., Wanne-Eickel. Stanzenschrämmaschine mit 
Kapselwerkantrieb. 23.11. 26.

5 b, 41. A. 87.30. ATG Allgemeine Transportanlagen-
G. m. b. H., Leipzig. Gerät zum Lösen, Verladen und U m 
lagern von Massen, besonders von Gebirgsmassen. 5.7.30.

5b , 41. A . 115.30. ATG Allgemeine Transportanlagen-
G. m. b. H., Leipzig. Tagebauanlage zum Gewinnen und 
Umlagern von Gebirgsschichten. 1 .9 .30 .

5b, 41. L. 72779. Lübecker Maschinenbau-Gesellschaft, 
Lübeck. Verfahren zur gesonderten Abtragung von Erd
oder Kohlenschichten im Tagebau. 28.8 .28.

5c , 9. W. 129.30. Wilhelm Waskönig, Werne (Lippe). 
Nachgiebiger kombinierter Streckenausbau aus Holz und 
Formsteinen. 25 .9 .30.

10a, 24. M. 109357. Otto Misch, Berlin-Tempelhof.  
Verfahren zur Herstellung von festem Koks aus Schwel
koks durch Erhitzung. 22.3 .29.

35a, 16. M. 23.30. Maschinenfabrik Mühleissen m. b. H., 
Wuppertal-Elberfeld-Sonnborn. Fangvorrichtung für Auf
züge. 19 .2 .30.

81 e, 103. Sch. 81316. Karl Schwalm, Linden (Ruhr). 
Seitenkipper. 7 .1 .27 .

81 e, 126. L. 64683. Lübecker Maschinenbau-Gesell- 
schaft, Lübeck. Verfahren zum Absetzen, besonders von 
Abraum. 11.12.25.

Deutsche Patente.
(Von dem Tage, an dem die Erteilung eines Patentes bekanntgemacht worden 
ist, läuft die fünfjährige Frist, innerhalb deren eine Nichtigkeitsklage gegen 

das Patent erhoben werden kann.)

Ia  (28). 528 730, vom 2 .2 . 2 9 .  Erteilung bekannt
gemacht am 18.6.31. C a r l s h ü t t e  A.G. f ü r  E i s e n 

g i e ß e r e i  u n d  M a s c h i n e n b a u  in W a l d e n b u r g -  
A l t w a s s e r  (Schlesien). Luftsetzrnaschine z u r  T r e n n u n g  

von Erzen und Kohlen mit mehreren aus einem stetigen  
Luftstrom  umgewandelten, im Gegentakt arbeitenden Teil- 
luftströmen.

ln die Leitungen für die Teilluftströme sind g eg en 
einander versetzte Mittel zum Erzeugen von Luftstößen 
(z. B. Drosselklappen) eingebaut, die mit derselben gleich
förmigen Geschwindigkeit bewegt werden. Die Mittel sind 
so zueinander angeordnet, daß der Durchtrittsquerschnitt 
der einzelnen Leitungen ständig geändert wird, während 
der aller Leitungen stets gleich groß bleibt.

l a  (28). 528731, vom 16.10.26.  Erteilung bekannt
gemacht am 18. 6. 31. Kar l  W o l i n s k i  in Be r l i n .  Luftherd  
zur Aufbereitung, besonders von Kohlen, mit s tu fenförm ig  
hintereinanderliegenden getrennten Einzeltischen.

Die Einzeltische des Herdes, deren Luftzuführungen 
für sich geregelt  werden können, sind in ihren Neigungen  
einstellbar.

5b (16). 528734, vom 17.10.28.  Erteilung bekannt
gemacht am 18.6.31. H a n s  S t r o h s c h n e i d e r  und H u g o  
S t ö c k e r m a n n  in Al  b r i n g h a u s e n , P o s t  B o m m e r -  
h o l z  (Kr. Hagen). Druckwasserspülvorrichtung fü r  Bohr
hämmer.

Auf dem mit einem Spülkanal versehenen Bohrer a ist 
zwischen den Pufferfedern b das Anschlußgehäuse c für die

Wasserzuleitung frei verschiebbar angeordnet. Das Gehäuse  
ist gegen die Bohrstange durch die aufgeschraubten Stopf
büchsen d abgedichtet, die durch die gemeinsame auf dem 
Anschlußstutzen e des Gehäuses sitzende, in Rasten der 
Stopfbüchsen eingreifende federnde Sperrklinke /  gegen  
Drehung gesichert sind.

5b  (31). 528735, vom 1 4 .6 .2 7 .  Erteilung bekannt
gemacht am 18.6.31. S u l l i v a n  M a c h i n e r y  C o m p a n y  
in C h i k a g o  (V.St. A.). Bergwerksmaschine m it M otor und 
drehbar auf dem Maschinenrahmen gelagertem Antriebs
mittel. Priorität vom 2 0 .9 .26  ist in Anspruch genommen.

Das Antriebsmittel der Maschine (Kette, Seilrolle o.dgl.), 
das mit Hilfe eines biegsamen, an einem ortfesten Punkt 
befestigten Zugmittel (Kette, Seil o. dgl.) den Vorschub 
hervorruft, kann nach Belieben von dem Motor mit Hilfe 
mehrerer mit verschiedener Übersetzung sowie  in ent
gegengesetzter  Richtung arbeitenden Schneckengetrieben 
und eines Zahnrädergetriebes angetrieben werden. Die 
Schneckenräder der Schneckengetriebe sind zu dem Zweck 
auf zur Achse des Antriebsmittels parallelen Wellen an
geordnet und können unabhängig voneinander mit dem 
Zahnrädergetriebe gekuppelt werden.

5b  (35). 528658, vom 31.12.25.  Erteilung bekannt
gemacht am 18.6.31. S a f e t y  M i n i n g  Co.  in C h i k a g o ,  111. 
(V. St. A.). Patrone zum Sprengen mit H ilfe flüssiger Gase.
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In der Achse der Patrone ist ein zur Einleitung der 
Sprengung durch Verdampfung des flüssigen Gases dienen
der rohrförmiger, langgestreckter, wärmeentwickelnder  
Körper angeordnet, der zwischen beiden Stirnwänden der 
Patrone gehalten wird.

5 c (9). 528659, vom 9. 7. 26. Erteilung bekannt
gemacht am 18.6.31. N. V. M o n t a n i a  i m H a a g  (H ol
land). Aus Formsteinen bestehender Stollen-, Schacht- oder 
Tunnelausbau.

In den Formsteinen sind an der oder an den Stellen, 
die einem erhöhten Gebirgsdruck ausgesetzt  sind, am oder 
nahe am innern Umfang und an den übrigen Stellen am 
äußern Umfang zugfeste geschlossene Verbände eingebaut, 
die unmittelbar oder durch die Auskleidungssteine zugfest 
miteinander verbunden sind. Bei einem bogenförmigen,  
nicht in sich geschlossenen Ausbau können die mit den 
ändern Verbänden zugfest  verbundenen Endverbände in 
den Kämpfersteinen des Ausbaus zugfest  verankert sein. 
Die am innern Umfang der Steine vorgesehenen Verbände 
lassen sich durch der Sprengwirkung der Verbände ent
gegenwirkende Zuganker mit den Steinen verbinden.

5d (14). 528736, vom 5. 4. 28. Erteilung bekannt
gemacht am 18. 6. 31. T o r k r e t G. m. b. H. in B e r 1 i n.
Schachtbergebunker im Gestein untertage.

Der Bunker ist durch eine Zwischenwand mit einer 
durch ein luftdicht schließendes, von oben her zu öffnen
des Ventil abgeschlossenen Durchtrittsöffnung in zwei 
übereinanderliegende Abteile geteilt. Das obere Abteil 
dient als Vorratsbehälter und das untere mündet in eine 
zur Beförderung des Bunkerinhaltes dienende, mit Druck
luft arbeitende Vorrichtung.

10a (1). 528565, vom 11. 6. 25.  Erteilung bekannt- 
gemacht am 18. 6. 31. J o s e p h  B e c k e r  in P i t t s b u r g ,  
Pe n  ns. (V. St. A.). Regenerativkoksofenbatterie mit stehen
den Kammern. Zus. z. Pat. 454259. Priorität vom 26.8 .24  
ist in Anspruch genommen.

Die Querkanäle, die über die Ofenkammern h inweg
geführt sind, sind innerhalb von Mauerwerksteilen an
geordnet, welche die Beschickungsöffnung brückenartig 
durchsetzen oder in der die Beschickungsöffnung umgeben
den Decke des Kammerraumes liegen. Das zum Abführen 
der Gase aus den Ofenkammern dienende Rohr zweigt  
von der schräg abwärts gerichteten Wandung der Be
schickungsöffnung ab.

10a (12). 5285SO, vom 24. 2. 29. Erteilung bekannt- 
gemacht am 18.6.31.  Dr. C. O t t o  & C o mp .  G. m. b . H.  
in B o c h u m .  Selbstdichtende Koksofentür. Zus. z. Pat. 
524351. Das Hauptpatent hat angefangen am 4.12.27.

Der am äußern Rande einer elastischen Platte ange
ordnete, zur Dichtung dienende, an der Dichtungsfläche 
geschliffene Metallstreifen, der in einen am Türrahmen 
angeordneten U-förmigen Dichtungsralimen eingreift, ist 
unmittelbar und starr (z. B. durch Schweißen oder Ver
schrauben) mit der elastischen Platte verbunden. Der 
Dichtungsstreifen kann starr an dem äußern Rande eines 
Blechstreifens befestigt sein, der seinerseits an dem nach 
der Türmitte zu gerichteten Rande starr mit der elastischen 
Platte verbunden ist. Der den Metallstreifen tragende freie 
Teil des Blechstreifens stützt sich in diesem Fall auf in 
der Tür vorgesehene, über den Umfang der Tür gleich
mäßig verteilte Stellschrauben.

10 a (5). 528139, vom 26. 8. 30. Erteilung bekannt
gemacht am 11. 6. 31.  Dr.  C.  O t t o  & C o m p .  G. m.  
b. H.  in B o c h u  m. Einrichtung an Regenerativ- Verb u n d- 
öfen, bei denen die einzelnen Heizwände oder Heizzug
gruppen an getrennte Einzelregeneratoren angeschlossen 
sind.

Die Einzelregeneratoren a sind durch die übereinander
liegenden Sohlkanäle b an das gemeinsame Gas- und Luft
zuführungsventil c angeschlossen. Zwecks Reglung der

Menge der die Regeneratoren durchströmenden Medien 
sind die die Sohlkanäle voneinander trennenden Wandungen 
nach der Gas- und Luftzuführung zu durch die Platten d 
verlängert. Diese Platten sind um ihre dem Ofen zu g e 
wendete, auf den Wandungen ruhende Kante drehbar und 
mit der ändern Kante an den Stangen e aufgehängt, die 
durch Öffnungen des Ventilstutzens /  hindurchgeführt und 
in senkrechter Richtung verstellbar sind.

10a (19). 527518, vom 2 .3 .27 .  Erteilung bekannt
gemacht am 4. 6. 31.  Dr.  A n t o n  W e i n d e l  in E s s e n  und 
Dr. H e r m a n n  N i g g e m a n n  in B o t t r o p .  Einseitig  
beheizter Koks- oder Kammerofen.

In der nicht beheizten Wand des Ofens sind auf der 
der Ofenkammer zugekehrten senkrechten Fläche Längs- 

. rillen vorgesehen, die durch Kanäle o. dgl. mit in der Wan
dung angebrachten Abzugsvorrichtungen für die Destil
lationserzeugnisse in Verbindung stehen.

81 e (6). 528450, vom 2 3 .3 .3 0 .  Erteilung bekannt
gemacht am 18.6.31. P a u l  B e s t  in W i e s b a d e n .  A b
lenker fü r  Gurtbandförderer.

Der Ablenker, der besonders im Bergbaubetrieb zwecks  
Führung von Gurtbandförderern um Streckenecken dienen 
soll und das Gurtband in einer Schleife führt, ist so aus
gebildet, daß die Schleife des Gurtbandes nach einer auf 
einem Zylinder oder einem Kegel liegenden Schrauben
linie oder einer ähnlichen Kurve verläuft. Der Ablenker 
ist mit mehreren quer zur Bandschleife liegenden, m ö g 
lichst dicht nebeneinander angeordneten Führungskörpern 
(z. B. Stützrollen) für das Gurtband versehen, die von 
diesem gedreht werden. Die Achsen dieser Körper stehen 
zu den Tangenten, die im Schnittpunkt des Schleifen
umfanges mit den Achsen an die Schleife gelegt sind, 
senkrecht. Die Überführung des Fördergutes von einem 
Bandtrumm auf das andere wird wie üblich durch vor der 
Schleife angeordnete Mittel bewirkt.

Z E I T S C H R I F T E N S C H A  U\
(Eine Erklärung der Abkürzungen is t in  N r. 1 a u f den Seiten 34—38 veröffentlicht. * bedeutet Text- oder Tafelabbildungen.)

Mineralogie und Geologie.
Z u r  M i k r o s k o p i e  d e r  B r a u n k o h l e n .  Von 

Potonie. Braunkohle. Bd.30. 4.7.31. S .554 6*. Beschreibung  
verschiedener tertiärer Sporen- und Blütenstaubformen.

1 Einseitig bedruckte  Abzüge d e r  Zettschriftenschau für Karteizwecke 
sind vom Verlag  Glückauf bei monatlichem Versand zürn Preise von 2 ,50.# 
fü r  da s  Vierteljahr zu beziehen.

C o m p a r i s o n  of  t h e  p é t r o g r a p h i e  c o m p o s i t i o n  
o f  c o a l s  in E n g l a n d  a n d  G e r m a n y .  Von Kühlwein. 
(Forts.) Coll. Guard. Bd. 142. 26 .6 .31.  S . 2257. Gewinnung  
der Kohlenbestandteile durch Aufbereitung. Quantitative 
kohlenpetrographische Analyse.

G e b i r g s s c h l ä g e  u n d  B o d e n e r s c h ü t t e r u n g e n  
i m w e s t o b e r s c h l e s i s c h e n  S t e i n k o h l e n  b e z i r k .  
Von Lindemann. Kohle Erz. Bd. 28. 3 .7 .31 .  Sp. 371/8*.
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Häufigkeit und Bedeutung der genannten Erscheinungen. 
Gebirgsschläge und Bodenerschütterungen in früherer und 
in neuerer Zeit.

L e s  g i s e m e n t s  d e  h o u i l l e  g r a s s e  au T o n k i n .  
Von Charrin. Génie Civil. Bd. 99. 4. 7. 31.  S. 15/7*. Lage 
der Kohlenvorkommen. Geologisches Bild. Zusammen
setzung der Kohle und Vorräte.

K a n  l i e t  u i t b 1 i j v e n v a n  o p d r i n g e n  v a n  
v l e u g e l w a t e r  in o l i e l a g e n  w o r d e n  t o e g e s c h r e v e n  
a a n  c a p i l l a r i t e i t ?  Von Versluys. Ihgenieur. Bd. 46.
3.7.31. Mijnbouw. S.59/62*. Erörterung der Frage an Hand 
des neuern Schrifttums.

D i e  B e a r b e i t u n g  und B e d e u t u n g  v o n  D r e h -  
w a a g e n m e s s u n g e n .  Von Hlauschek. Petroleum. Bd. 27.
1.7.31. S.510/20*. Berechnung der Störungswerte. Zeichnung 
der Isogainen. Herstellung und Deutung der Gradienten- 
und der Anomalienkurve.

E l e c t r o m a g n e t i c  a b s o r p t i o n  by  r o c ks .  Von 
Joyce. Bur. Min. Techn. Paper. 1931. H. 497. S. 1/28*. Die 
Absorption elektromagnetischer Wellen durch die Gesteine  
in der Erdrinde. Ableitung von Absorptionsgleichungen.  
Praktische Ausführung von Versuchen. Ergebnisse.

Bergwesen.
M a i n s f o r t h  C o l l i e r y .  Coll.Engg. Bd.8. 1931. H .89. 

S. 259/65*. Die Kraftzentrale. Sieberei und Wäsche. Abbau
verfahren. Mechanische Fördereinrichtungen. Wasser
haltung.

D i e  B e d e u t u n g  d e s  c h e m i s c h e n  V e r 
f e s t i g u n g s v e r f a h r e n s  v o n  J o o s t e n  f ü r  d e n  
B e r g b a u .  Von Marbach. Glückauf. Bd. 67. 11. 7. 31.
S. 913/20*. Art, Vorteile, Ausführung, Anwendung und 
Kosten des Verfahrens. Beispiele für die Bewährung.

N o t e s  s u r  l ’ e x p l o i t a t i o n  d e s  m i n e s  d e s  
b a s s i n s  d e  B r i e y  e t  d e  L o n g  w y. Von Fortin. 
Ann.Fr. Bd. 19. 1931. H .4. S.211/36. Besprechung der bei der 
Gewinnung der Eisenerze gebräuchlichen Abbauverfahren. 
Einwirkungen des Abbaus auf die Oberfläche. Zusammen
setzung des Deckgebirges und Bruchwinkel.

L o n g  w a l l  r o o f  c o n t r o l .  Von Winstanley. 
Coll. Guard. Bd. 142. 26. 6. 31. S. 2222/5*. Iron Coal Tr. Rev. 
Bd.122. 26.6.31. S. 1022/3*. Schrämen und Hereingewinnen. 
Einfluß von Spaltbarkeit und Einfallen. Ausbau. Holz 
pfeiler. (Schluß f.)

S u b m a r i n e  m i n i n g  in t h e  S y d n e y  C o a l f i e l d ,  
C a p e  B r e t o n  I s l a n d ,  E a s t e r n  Ca n a d a .  Von Frost. 
Iron Coal Tr. Rev. Bd. 122. 26.6 .31. S. 1013/4*. Bd. 123.
3 .7 .31. S. 4*. Lagerungsverhältnisse der Kohlenflöze. Die 
unter dem Meere angewandten Abbauverfahren. Vorteile 
der Einführung des Langfrontbaus. Bewetterung der 
Grubenbaue.

I r o n s t o n e  w o r k i n g  s. Von Bocking. Iron Coal 
Tr. Rev. Bd. 123. 3 .7 .31 .  S. 10/1*. Beispiele für die neu
zeitliche Verwendung von Schaufelbaggern und Förder
brücken im Eisenerzabbau.

L e h r e n  d e r  t e c h n i s c h e n  M e c h a n i k  f ür  d e n  
B e r g b a u .  Von Weißner. Glückauf. Bd. 67. 11. 7. 31.
S. 931/4*. Bericht über einen von Seidl gehaltenen Vortrag. 
Die verschiedene Betrachtungsweise der im Bergbau durch 
Hohlraumbildung entstehenden Brüche und Durch
biegungen. Aussprache.

D i e  A u s w e r t u n g  de r  A r b e i t s v o r g ä n g e  b e i m  
R o t a r y b o h r e n  m i t t e l s  L e i s t u n g s s c h r e i b e r .  Von 
Lindner. Petroleum. Bd. 27. 1.7 .31. S. 499/503*. Bauart, 
Wirkungsweise und Bewährung des genannten Leistungs
schreibers der Siemens-Schuckertwerke.

E m p l o i  d u  r a c l e u r  p o u r  l e  d é b l o c a g e  du  
c h a r b o n  d a n s  u n e  m i n c e  c o u c h e .  Von Loustau. 
Rev. univ. min. met. Bd. 74. 1. 7. 31.  S. 5/7*. Beispiel für die 
Anwendung der Schrapperförderung beim Abbau eines 
Kohlenflözes von 40—60 cm Mächtigkeit. Beschreibung 
der Schrappereinrichtung.

S u p p o r t  o f  w o r k i n g s  i n t h e  n o r t h  o f  
E n g l a n d .  Von Walker. Coll. Guard. Bd. 142. 26.6.31.  
S. 2232/4*. Statistik der Unfälle im Pfeilerbau auf nord- 
englischen Gruben. Umstellung der Arbeitseinteilung und 
des Abbauverfahrens auf einer Grube und die damit g e 
machten Erfahrungen. (Forts, f.)

R o o f  s u p p o r t  a n d  c o n t r o l .  Von Hancock. Coll. 
Engg. Bd. 8. 1931. H. 89. S. 270/2*. Die auf einer schotti
schen Grube verwandten Stahlstempel und die mit ihnen 
gemachten Erfahrungen. (Forts, f.)

S u p p o r t  of r oo f  in t he N o r t h u m b e r l a n d  and 
D u r h a m  c o a l  m i n e s .  Von Walker. Iron Coal Tr. Rev. 
Bd. 123. 3 .7 .31 . S. 12. Bericht über die Ergebnisse der 
Tätigkeit eines Ausschusses zur Untersuchung des Stein- 
und Kohlenfalls in den genannten Bezirken. Aussprache.

V e r g l e i c h e n d e  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  S p ü l -  
v e r s a t z  u n d  d i e  v e r s c h i e d e n e n  B l a s  v e r s a t z -  
v e r f a h r e n  s o w i e  d e r e n  A n w e n d u n g s a u s s i c h t e n  
i m  o b e r s c h l e s i s c h e n  B e r g b a u .  Von Fleischer. 
(Schluß.) Kohle Erz. Bd. 28. 3.7 .31. Sp. 377/86*. Erörterung 
der verschiedenen Blasversatzeinrichtungen. Zusammen
fassung.

A n w e n d b a r k e i t  un d  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  
B l a s v e r s a t z  v e r f a h r e n .  Von Deuschl. (Schluß.) 
Glückauf. Bd. 67. 11. 7. 31.  S. 920/4. Betriebskosten. Wirt
schaftlichkeit der verschiedenen Blasverfahren.

N o r m u n g  d e s  G u m m i g u r t f ö r d e r e r s .  Von 
Stummelen. (Schluß.) Fördertechn. Bd.24. 3.7.31. S.221/4*. 
Gurtgeschwindigkeit. Erörterung der Berechnungsgrund
lagen. Beispiel.

T h e  b e l t  c o n v e y o r  in u n d e r g r o u n d  s e r v i c e .  
Coll .Engg.  Bd. 8. 1931. H. 89. S. 247/50*. Antriebsformen 
für Förderbänder. Kraftbedarf. Grenzen der Anwendbarkeit. 
Förderbänder in der Abbauförderung. Lebensdauer.

P r e v e n t i o n  o f  c o a l  b r e a k a g e  i n s c r e e n i n g  
a nd l o a d i n g  p l a n t s .  II. Von Wardcll. Coll .Engg .  Bd.8.  
1931. H.89.  S. 255/8*. Besprechung von Einrichtungen, 
welche eine möglichst schonende Behandlung der Stück
kohle in der Aufbereitung und bei der Verladung er
möglichen.

M i n e r s ’ n y s t a g m u s .  Von Roche. Iron Tr. Rev. 
Bd. 123. 3 .7 .31 .  S. 2/3. Vergleich mit den Verhältnissen in 
ändern Ländern. Statistik für den englischen Bergbau seit 
1908. Die einzelnen Stufen der Krankheit. (Forts, f.)

A u c h i n r a i t h  C o l l i e r y  e x p l o s i o n .  Von Walker. 
Coll. Guard. Bd.142. 26.6.31. S.2229/31*. Iron Coal Tr. Rev. 
Bd. 122. 26 .6 .31.  S. 1020/1*. Die Wetterführung in dem be
troffenen Baufeld. Untersuchungsergebnisse. Feststellungen.

O r g a n i s a t i o n  o f  f i r s t - a i d  a p p l i a n c e s  i n  
m i n e s .  Von Davidson. Coll. Guard. Bd.142. 26 .6 .31.  
S. 2219/21*. Ausbildung. Die Einrichtung von Verband
stuben auf den Schachtanlagen. Beispiele aus dem eng 
lischen Kohlenbergbau. Die Beförderung Unfallverletzter 
untertage.

S e p a r a t i o n  a n d  s i z e  d i s t r i b u t i o n  o f  m i c r o 
s c o p i c  p a r t i c l e s ;  a n  a i r  a n a l y z e r  f o r  f i n e  
p o w d e r s .  Von Roller. Bur. Min. Techn. Paper. 1931. 
H.490. S. 1/46*. Die Verfahren zur Trennung der Teilchen 
staubförmiger Stoffe nach der Größe. Beschreibung eines 
Luftstrom-Analysengerätes. Analysenergebnisse. Mikro
bilder der behandelten Stäube.

V e r s u c h e  ü b e r  d i e  Z e r k l e i n e r u n g  v o n  R o h 
b r a u n k o h l e .  Von Winkler. Braunkohle. Bd. 30. 4 .7 .31 .  
S. 545/54*. Allgemeine Gesichtspunkte. Die Vcrsuchs- 
maschinen. Zerkleinerung verschiedener Kohlen in den drei 
Zerkleinerungsmaschinen. Weitere Einflüsse auf den Zer- 
klcinerungsgrad. (Schluß f.)

K l a r i n g s i n s t a l l a t i e  v a n  h e t  a f v a l w a t e r  de r  
mi j n  Wi l l e m - S o p h i a .  Von de Groot. Mijnwezen. Bd. 10. 
1931. H. 7. S. 74/80. Beschreibung der Anlagen zur Reini-

fung des Abwassers der Kohlenwäsche der Grube Willem- 
ophia. Kosten der Wasserreinigung.

Dampfkessel- und Maschinenwesen.
E r f a h r u n g e n  in i t  d e m  S c h m i d t  - H o c h d r u c k 

k e s s e l .  Von Hartmann. Wärme. Bd. 54. 4.7.31. S. 503/11*. 
Wasserfüllung des Primärkessels. Abmessungen und Bau- 
stoff der Rohre. Wasserumlauf und Wärmeübertragung. 
Erfahrungen an ausgeführten Kesseln.

H ö c h s t d r u c k - S t e i l r o h r k e s s e l .  Von Seeberger. 
Wärme. Bd. 54. 4.7 .31. S. 497/502*. Entwicklung des Zwei- 
trommelkessels. Kessel mit Verdampfungsekonomiser. T em 
peratur der Trommelwand.

D e r  E n g r o h r k e s s e l ,  e i n  n e u z e i t l i c h e r  H o c h 
l e i s t u n g s k e s s e l .  Von d’Huarf. Wärme. Bd. 54. 4 .7 .31 .  
S. 515/9*. Vergleich des Engrohrkessels mit den zurzeit 
üblichen Niederdruck-, Mitteldruck- und Hochdruckkesseln.

V a l v e s  a n d  b o i l e r  f i t t i n g s  f or  1900 lb. an d  
900 deg. Von Belohlavek und Herschinann. Power. Bd.73.
30.6 .31.  S. 1028/31*. Ventile und Kesselarmaturen für hohe 
Drücke und Temperaturen.

B o i l e r  f e e d  w a t e r  a n a l y s e s  a nd  t h e i r  i n t e r 
p r e t a t i o n .  Von Yoder. Power. Bd.73. 30.6 .31. S. 1021/3.
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Die übliche Analyse des Kesselspeisewassers. Vorzüge und 
Nachteile. »lonen«-Analyse.

S o m e  c o n s i d é r a t i o n s  a f f e c t i n g  t h e  f u t u r e  
d e v e l o p m e n t  o f  t h e  s t e a m  c y c l e .  Von Baumann. 
Proc.Inst. Mech.Engs. 1930. H .5. S. 1305/96*. Betrachtungen 
über die Anwendung hoher Drücke und Temperaturen. Die 
wirtschaftliche Speisewassertemperatur. Die Druckreglung 
in Speisewasseranlagen. Ausführliche Wiedergabe der Aus
sprache. Zuschriften.

C o m p r e s s e d  a i r  a n d  i t s  a p p l i c a t i o n .  Von 
Dearden. Proc. Inst. Mech. Engs. 1930. H. 5 S. 1397/407*. 
Das Entwerfen von Luftkompressoren, ihre Prüfung und der 
Wirkungsgrad. Turbokompressoren. Verteilung und Ver
wendung der Preßluft.

T u r b o k o m p r e s s o r  e l l e r  k o l v k o m p r e s s o r .  Von 
Markman. Jernk. Ann. Bd. 115. 1931. H. 6. S. 291/302*. 
Wirtschaftlicher Vergleich zwischen Kolbenkompressoren 
und Turbokompressoren.

M o d e r n e  K a p s e l g e b l ä s e  f ü r  p n e u m a t i s c h e  
F ö r d e r a n l a g e n .  Von Költzsch. Fördertechn. Bd. 24.
3.7.31. S. 217/21*. Schilderung der neusten Verbesserungen,  
die auf eine Erhöhung des Oesamtwirkungsgrades, der 
Leistungsfähigkeit und der Anwendungsmöglichkeit hin
zielen.

T e s t  o f  t h e  » Mo d a v e «  d u s t  a r r e s t e ’r. Iron Coal 
Tr. Rev. Bd. 123. 3 .7 .31 .  S. 6/7*. Beschreibung des Staub
abschneiders einer Prüfungsvorrichtung. Mitteilung von 
Versuchsergebnissen. Beschreibung einer in Verbindung 
mit einer Kesselanlage ausgeführten Anlage.

Elektrotechnik.

S c h a l t f e h l e r s c h u t z .  Von Piechl und Latzko. EI. 
Masch. Bd. 49. 28. 6. 31. S. 497/505*. Die Bedienung von 
Schaltanlagen. Anforderungen an ein Rückmeldesystem.  
Die Abhängigkeitsschaltung. Vereinigung von Leucht
schaltbild und Blocksystem.

Hüttenwesen.
É t u d e  d e  l ’ i n f l u e n c e  d e  c e r t a i n s  f a c t e u r s  

p h y s i q u e s  e t  c h i m i q u e s  s ur  la m a r c h e  d e s  h a u t s  
f o u r n e a u x .  Von Peters. Chimie Industrie. Bd. 25. 1931.
H. 6. S. 1327/38*. Verminderung des Koksverbrauchs durch 
erhöhte indirekte Reduktion. Die Einwirkung des Hoch
ofengases  auf die Eisensauerstoffverbindungen. Mittel zur 
Vermehrung der indirekten Reduktion. Die Verbrennung im 
Untergestell des Hochofens. Koksverladung nach Gewicht.

A l l o y s  f o r  u s e  a t  h i g h  t e m p e r a t u r e s .  
Von Jenkins und Tapsell. (Schluß statt Forts.) Iron Coal 
Tr. Rev. Bd. 122. 26.6.31. S. 1016/7. Die mechanischen 
Eigenschaften wärmebehandelter Legierungen. Schluß
folgerungen.

Chemische Technologie.
T h e  b e e h i v e  c o k e  o v e n .  Coll. Engg. Bd. 8. 1931.

H. S9. S. 251/4*. Wert der Nebenerzeugnisse. Der Einfluß 
steigender Kohlenpreise und hoher Baukosten. Der Wärme
wirkungsgrad von Bienenkorböfen. Wirtschaftlichkeit dieser 
Öfen für kleine Anlagen.

Le d é v e l o p p e m e n t  e t  l ’o r g a n i s a t i o n  de  l ’i n d u 
s t r i e  d e  l a c a r b o n i s a t i o n  a u x  É t a t s - U n i s .  Von 
Berthelot. Génie Civil. Bd. 99. 4 .7 .31 .  S. 1/7*. Allgemeines.  
Die wirtschaftliche Lage der Kokereiindustrie in den Ver
einigten Staaten und in Europa. Tieftemperaturverkokung.  
Technische Einrichtungen.

H i g h - I o w  t e m p e r a t u r e  c a r b o n i z a t i o n .  Von 
Wright. Gas J. Bd. 195. 1 . 7. 31.  S. 32/4. Gesichtspunkte,  
die bei der Entscheidung der Frage, ob man in Retorten 
mit hoher oder mit niedriger Temperatur verkoken soll, 
beachtet werden müssen.

T h e  a c t i o n  o f  h y d r o g e n  u p o n  c o a l .  Von Craw- 
ford, Williams, King und Sinnat. Coll. Guard. Bd. 142. 
26. 6. 31. S. 2227/9. Versuchsergebnisse bei der Behandlung 
britischer Kohlen nach dem Verfahren von Bergius. W ege  
zur Verbesserung der Verkokungseigenschaften. Die durch 
beschränkte Einwirkung des Wasserstoffs auf Kohle g e 
wonnenen Erzeugnisse.

A s c h e ,  E l e m e n t a r  z u s a m m e n  S e t z u n g  u n d  
H e i z w e r t  v o n  Ko h l e .  Von Schuster. GasWasserfach.  
Bd. 74. 4 .7 .31 .  S. 629/35*. Veränderung der mineralischen 
Bestandteile beim Veraschen. Wahre Asche aus den Ver
aschungsreaktionen sowie  durch Trennung von Kohle

in Anteile mit verschiedenem Aschengehalt. Elementar- 
zusammensetzung und Heizwert der Kohle. Schrifttum.

U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d a s  H a r z b i t u m e n  und  
d a s  B i t u m e n  B d e r  B r a u n k o h l e  u n d  d e r e n  
t h e r m i s c h e n  S p a l t p r o d u k t e .  Von Kerényi. (Schluß.) 
Braunkohle. Bd. 30. 27.6.31. S. 529/35. Herstellung und all
gemeine Kennzeichnung des Druckextraktes und seiner 
thermischen Spaltprodukte. Zusammenfassung. Schrifttum.

N e u t r a l i s a t i o n  o f  s u l p h a t e  o f  a m m o n i a  by  
g a s e o u s  a m m o n i a .  Von Buckley. Gas World, Coking 
Section. 4 .7 .31 . S. 21/3*. Die Verwendung von Ammoniak
gas zur Neutralisierung von Ammoniumsulfat. Erläuterung 
des Verfahrens, das eine Verminderung der Selbstkosten 
ermöglicht. Aussprache.

C a n n e l s  a n d  t h e i r  o i l - y i e l d i n g  r e l a t i v e s .  II. 
Von Briggs. Coll .E ngg. Bd. 8. 1931. H. 89. S. 266/9* und 
272. Entwicklungslinien der Kohlen im allgemeinen, von 
Kennelkohle, Ölschiefer und Torbanit im besondern. Eig
nung zur Öldestillation. (Forts, f.)

R e g u l a t o r s  f o r  g a s  p r e s s u r e  a n d  v o l u m e  
c o n t r o l .  Von Steer. Gas World, Coking Section. 4 .7 .31 .  
S. 14/20*. Beschreibung und Wirkungsweise einer Reihe 
von in der Kokereiindustrie gebräuchlichen Gasdruck
reglern und Volumenmessern. Aussprache.

Ü b e r l a g e r u n g  v o n  W e c h s e l -  u n d  G l e i c h -  
s p a n n u n g s f e l d e r n  z u r  e l e k t r i s c h e n  G a s 
r e i n i g u n g .  Von Krutzsch. Braunkohlenarch. 1931. H. 32. 
S. 1/71*. Grundgedanke zur Verwendung der Wechsel
stromionisation. Erörterung der verschiedenen Anordnungs
möglichkeiten. Beschreibung der elektrischen Versuchs
einrichtungen und der umfangreichen angestellten Versuche.

Le c o n c o u r s  d e  d é p o u s s i é r a g e  d e s  f u m é e s  
i n d u s t r i e l l e s  à l ’ e x p o s i t i o n  i n d u s t r i e l l e  de  Li è g e .  
Von Firket. (Forts.) Rev. univ. min. met. Bd. 74. 1 .7 .31 .  
S.7/16*. Fehlerquellen. Die Entstaubungsvorrichtungen von 
Pirmath und von Prat-Daniel. Mitteilung und Besprechung  
von Versuchsergebnissen. (Forts, f.)

Chemie und Physik.
P r ö v n i n g  a v  Z e i s s ’ s t o r a  m e t a l l m i k r o s k o p .  

Von Benedicks und Sederholm. Jernk. Ann. Bd. 115. 1931.
H. 6. S. 302/9*. Bauweise des genannten Mikroskopes und 
Nachweis seiner besondern Güte.

Wirtschaft und Statistik.
W h a t  w e  c a n  l e a r n  f r o m E u r o p e ’s s t r u g g l e  

w i t h  u n e m p l o y m e n t .  Von Bowers. Iron Age. Bd. 127.
25.6 .31.  S. 2031/5 und 2078. Umfang der Arbeitslosigkeit 
in den Vereinigten Staaten. Lehren aus dem Kampf gegen  
die Arbeitslosigkeit in Europa. Arbeitslosenversicherung.  
Träger der Kosten.

Verkehrs- und Verladewesen.
D i e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  P r i v a t g l e i s 

a n s c h l ü s s e  f ü r  d i e  R e i c h s b a h n .  Von Schott. 
(Schluß.) Glückauf. Bd. 67. 11.7.31.  S. 924/31. Die Wirt
schaftlichkeit des Anschlußverkehrs der Zechen in der RBD. 
Essen. Folgerungen für den Reichsbahnbetrieb und für die 
Gestaltung der Gebühren. Der Privatgleisanschluß als 
Mittel der Verkehrswerbung und Verkehrserhaltung.

Verschiedenes.
50 J a h r e  » S t a h l  u n d  Ei s e n « .  Stahl Eisen. Bd. 51.

2 .7 .31 .  S. 817/53*. Überblick über die Entwicklung der 
genannten Zeitschrift, die den Werdegang der deutschen 
Eisenindustrie widerspiegelt.

P E R S Ö N L I C H E S .
Beurlaubt worden sind:
der Bergassessor R e g l i n g  vom 1. Juli ab auf weitere  

sechs Monate zur Fortsetzung seiner Tätigkeit bei der Berg
bau-Abteilung der Braunkohlen-Schwelkraftwerk Hessen-  
Frankfurt A. G. in Wölfersheim-Oberhessen,

der Bergassessor K o c h  vom 15. Juli ab auf sechs 
Monate zur Übernahme einer Beschäft igung auf der Grube 
Laura en Vereeniging in Eygelshoven (Holl.-Limburg), 

der Bergassessor B a u m  vom 15. Juli ab auf ein Jahr 
zur Übernahme einer Beschäftigung bei den Senftenberger 
Kohlenwerken, Grube Meurostolln.


