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Untersuchungen uber den EinfluB der Kammerwandtemperaturen auf die Ausbeute
und Beschaffenheit der Kohlenwasserstoffe bei der Verkokung.

Von Dipl.-Ing. Walter Grébner, Essen, und Dr.-Ing. Alexander van Ahlen, Gelsenkirchen.

Die Beeinflussung der Ausbeute und Beschaffenheit
der bei der Entgasung der Kohle entstehenden Kohlen-
.wasserstoffe durch unmittelbare oder mittelbare Anderung
der Temperatur im Koksofen ist im Schrifttum schon mehr-
fach besprochenv wordenl Verschiedene der darin ge-
auBerten Gedanken bilden auch die Grundlage zu Ver-
fahren, die entweder eine Schonung der Entgasungs-
produkte durch Uberfiihren in kiihlere Raume bezwecken
oder durch Spaltung héher molekularer Kohlenwasserstoffe
eine Steigerung der Ausbeute an Leicht6l herbeifiihren
wollen. Ausschlaggebend fiir die Wirksamkeit der bau-
lichen Einrichtungen zur Schonung oder Spaltung sind dabei
die thermischen und dynamischen Verhaltnisse im Koks-
ofen.

DaB tiefgreifende Veranderungen der Beschaffenheit
der Kohlenwasserstoffe bei der Erhitzung vor sich gehen,
beweist schon die Tatsache der Umwandlung des bei
niedrigen Temperaturen entstehenden Urteeres, dessen Ol-
bestandteile in der Hauptsache aus Naphthenen bestehen,
in Hochtemperaturteer mit seinem kennzeichnenden aroma-
tischen Charakter. In welchem Teil des Koksofens oder der
Beschickung diese Umwandlung vor sich geht, steht nicht
eindeutig fest; es sind aber dariiber in zahlreichen Abhand-
lungen im Zusammenhang mit der Besprechung der Frage
iiber den Weg der Gase im Koksofen Untersuchungen und
Uberlegungen angestellt worden. Eine eingehende Schrift-
tumiibersicht iiber die Stromungsverhaltnisse der Gase in
der Kammer und die damit zusammenhangenden Fragen
geben Karl2und Peter3 bei welchen der Gegensatz der
Auffassungen, ob die Hauptmenge der Entgasungsprodukte
zur Ofenwand oder Ofenmitte geht, klar herausgestellt
wird. Ais sicher kann angenommen werden, daB der
Charakter der Kokskohle und der Verlauf der Entgasung,
d.h. Vor-, Haupt- und Nachentgasung, den Weg der Gase
und damit die Ausbeute und Beschaffenheit der Kohlen-
wasserstoffe maBgeblich beeinflussen. DaB dariiber hinaus
die Temperaturen im Koksofen selbst von grundlegender
Bedeutung fiir Menge und Giite der einzelnen Produkte
sind, ist ebenfalls gewiB.

Um nun festzustellen, inwieweit sich Anderungen der
Kammerwandtemperaturen und damit der Temperaturen im
Gassammelraum auf die Menge und Beschaffenheit der
Erzeugnisse auswirken, wurden auf der Kokerei 3/4 der
Bergwerksgesellschaft Dahlbusch in Gelsenkirchen-Rott-
hausen an einem Ofen einer zwei Jahre alten Ofengruppe
eingehende™ Untersuchungen angestellt.

Versuchseinrichtung.

Zu diesem Zweck wurde derVersuchsofen von der
Betriebsvorlage abgehangt und bei dreiverschiedenenTem-
peraturstufen gegart. Dabei stellten wir das Ausbringen an
Koks, Gas, Teer, Benzol und Naphthalin fest und unter-
Suchten einzelne Wertstoffe auf ihre Beschaffenheit.

Wahrend bei den meisten friiheren Versuchen dieser

Art zur Bestimmung des Benzolausbringens nur die Benzol-
konzentration im Gas ermittelt wurde und dabei die in

1 Nettlenbusch u. Jenkner, Gluckauf 70 (1934) S. 1165; Kruger

Reer niS Blickauf (@ (193q) S. 451; SEHIRPE, 51 A Kalited TSI 4 oY'm
Thau, Brennstoff-Chem 15 (1934) S. 41; 01 und Kohle 10 (1934) S. 135;
&8@4@%533775 Bemann u rl(')?gSEsfe,S ec n.FR/ﬁt‘?’.eH?uSS'E?E¥;3J5"9§?917&1
Damm, Gluckauf 67 (1931) S. 1345; Broche, Gluckauf 70 (1934) S 1107
2 Dissertation T. H. Aachen 1931.
s Dissertation T. H. Braunschweig 1937.

den einzelnen Garungsabschnitten verschieden groBe Gas-
entwicklung unberiicksichtigt blieb, haben wir gréBten
Wert darauf gelegt, die in den einzelnen Zeitabschnitten
entstehende tatsachliche Benzol menge aus Konzentration
und Gasmenge zu ermitteln.
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Abb. 1 Versuchsanordnung.
Die Versuchseinrichtung ist in Abbildung 1schematisch
dargestellt. An das T-Stiick des Steigrohres wurde eine iso-

lierte Leitung von 350 mm Dmr. angeschlossen und am Ende
der Leitung das Kniestiick mit der Berieselungseinrichtung

angebracht. Das durch die Berieselung vorgekiihlte Gas
wurde in zwei parallel geschalteten Kiihlern mit Ruhr-
wasser indirekt gekiihlt. Die Kiihlung lieB sich durch

Steuerung der Wassermenge so leiten, daB das Gas in
beiden Kiihlern mit einer Temperatur von annahernd 40°
austrat. Infolge der nicht immer geniigenden Kuhlflache
konnte diese Temperatur vor allem bei der Versuchsgruppe

.mit der hdchsten Temperaturstufe oft nicht ganz eingehalten

werden. Das so gekiihlte Gas wurde durch eine 100-mm-
Leitung in die Absaugleitung der Batterie gefiihrt. Die Vor-
saugung des Gassaugers stellt man so ein, daB in der
Leitung eine Saugung von rd. 200 mm WS. vorhanden
war. Alle anfallenden Kondensate wurden zusammen mit
dem Ammoniakwasser der Berieselung durch besondere
Leitungen in einem Teerschiff gesammelt, wobei der In-
halt des Teerschiffes fiir gasdichlen AbschluB der Gassaug-
und der Kondensatleitungen sorgte. Das Kondensat ge-
langte durch einen Uberlauf in den Kondensatbehalter, der
gleichzeitig ais Teerscheider diente. Um eine schnelle und
eiriwandfreie Teerscheidung zu erreichen, war dieser mit
indirekter Beheizung versehen. Am Uberlauf des Konden-
satbehalters lief das Kondensat teerfrei ab. In die Saug-
leitung wurde ein Probestutzen fiir die Gasentnahme zur
weiteren Untersuchung des Gases eingebaut und vor diesem
eine MeBblende fiir die Gasmengenmessung angebracht.
Zur Einhaltung eines konstanten Druckes im Ofen war
in die Gassaugleitung ein selbsttatiger Regler eingebaut,
der es ermdglichte, fiir alle Versuche einen Vorlagendruck
von 2 mm zu halten. Um den Versuchsofen bei der Aus-
garung von der Gassaugleitung abhangen zu kénnen, war
die Zufiihrungsleitung zu dieser mit einem Schieber
versehen.
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Die Anordnung der Versuchsgerate zur Bestimmung
von Benzol und Naphthalin im Gas sowie zur Aufzeichnung
von Heizwert und Dichte ist in Abb. 2 schematisch wieder-
gcgeben. Das Gas wurde von einem kleinen Geblase aus
dem in der Gassaugleitung vorgesehenen Probestutzen
durch 2 Kondensatabscheider und einen Schlangenkuhler
zur Ausschddung restiicher Mengen von Kondensat, Teer
und Naphthalin und einen Schwetelreiniger angesaugt und
unter konstantem Druck den verschieuenen Frobestellen
zugefiihrt. Ein Gasstrom wurde zu einem registrierenden
Kalorimeter und einem parallel geschalteten Dichte-
schreiber geleitet. In einem zweiten Gasstrom wurde der
Naphthalingehalt des Gases durch Waschung mit Pikrin-
saure ermittelt und in einem dritten die Benzolkonzentra-
tion nach der Methode von Kattwinkel bestimmt, nachdem
das Gas vorher mit verdiinnter Schwefelsaure und Pikrin-
siiure gewaschen worden war. Ein yierter Teilstrom wurde
durch eine groBe Aktiv—-Kohlenpatrone von 2,5 1 Inhalt zur
Aufnahme aes Gesamtbenzols wahrend der ganzen Garungs-
zeit geleitet, hinter welcher zur Kontrolle eine normaie
Kattwinkel-Patrone geschaltet war. Einen letzten Gas-Teil-
strom fiihrte man einer Gassammelflasche zu, um die Gas-
zusammensetzung zu ermilteln. Die Gasmenge wurde bei
allen Versuchen und bei samt.ichen Teiistromen konstant
gehalten.

Die Versuchseinrichtung arbeitete sowohl in ihrem be-
triebstechnischen ais auch in ihrem untersuchungstech-
nischen Teil nach Uberwindung von amanglichen Schwieag-
keiten einwancifrei und ohne jede Stérung.

Abb. 2. Schema der Gasuntersuchung.

Versuchsdurchfiihrung.

Zur Durchfiihrung der Versuche wurden folgende
Messungen und Bestimmungen vorgenommen:

Einsatzgewicht und Wassergehalt der Kohle, Gesamt-
gasmenge des Ofens, Heizwert und Dichte des Gases. Die
drei letzten Werte wurden fortlaufend aufgezeichnet.

An Temperaturen wurden gemessen:

Die Kammerwandtemperatur vor Einsatz der Kohle und
nach Driicken des Kokses durch die vier Fiillocher in drei
verschiedenen Hohen der Kammer.

Die Temperatur des Gassammelraumes mit Hilfe von
Thermodementen und eines Schreibgerats am Fiillocli
Koksseite und Fiilloch Maschinenseite und daraus die
mittlere Temperatur des Gassammelraumes wahrend der
ganzen Betriebszeit des Ofens ermittelt.

Die Temperatur der Heizziige mittels optischen Pyrometers
mehrere Mate wahrend der Garungszeit des Ofens.

Aus diesen Werten wurde die mittlere Temperatur
einer jeden Versuchsreihe errechnet.

Die Benzolkonzentration des Gases wurde alle zwei
Stunden durch Adsorption an Aktivkohle nach Kattwinkel
bestimmt. Gleichzeitig wurde durch eine besondere Aktiv-
kohlenpatrone bei konstanter Slromungsgeschwindigkeit
eine Durchschnittsprobe des Gesamtbenzols aufgefangen.
Aus der Gasmenge von je zwei Stunden und der ent-
sprechenden Benzolkonzentration liefi sich die Gesaint-
menge des Benzols ermitteln. In der Benzoldurchschnitts-
probe wurde mittels Feinfraktionierung in der Podbjelniak-
Kolonne der Anteil an Vorlauf, Rohbenzol und Rohtoluol
bestimmt. Weiterhin wurde zur annahernden Charakte-
risierung der ungesattigten Verbindungen und damit ais
Anhaltspunkt fiir das Ausbringen an Reinware die Brom-
zahl des Benzols bestimmt und gleichzeitig seine Dichte
ermittelt. Dariiber hinaus wurde der Anteil an Nicht-
aromaten festgestellt.
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Der im Teerscheider anfallende Teer wurde gewogen
und unter Beriicksichtigung des Wassergehaltes das Aus-
bringen an Teer bestimmt. Den Teer untersuchten wir auf
seinen Gehalt an Olen und an Benzolunléslichem. Samtliche
Versuchswerte wurden auf wasserfreien Teer bezogen.

Der Naphthalingehalt im Gas wurde zweistiindlich er-
mittelt und gleichzeitig der Gehalt des Teeres an Roh-
Naphthalin festgestellt. Aus beiden Werten ermittelten wir
den Gesamtanfall an Naphthalin.

Von jeder Versuchsreihe wurden acht Einzelversuche
durchgefiihrt, die eine sehr gute Ubereinstimmung unter-
einander zeigten.

Voraussetzung fiir die Vergleichbarkeit der Versuchs-
ergebnisse war eine fiir die 3 Versuchsreihen véllig gleich-
maBige Kohle. Es wurde deshalb fiir jede der drei \Ver-
suchsreihen eine Durchschnittsprobe aus der eingesetzten
Kohle der acht Einzelversuche genommen, der Gehalt an
Wasser und Asche, das Tiegelausbringen, die KorngroBen-
verteilung, das Erweichungsverhalten und der Entgasungs-
verlauf sowie die Backfahigkeit bestimmt und je eine Bauer-
destillation zur vergleichsweisen Ermittlung der Ausbeute
an Koks und Kohlenwertstoffen durchgefuhrt.

Vor jedem Versuch wurde die Temperatur der Ofen-
wand in der oben angegebenen Weise gemessen. Die vorher
gewogene Kohle wurde, nachdem beim Fiillen fortlaufend
aus allen vier Fiilltrichtern Proben genommen waren, ein-
gefiillt und sorgfaltig planiert, um eine gleichmaBige
Fiillhbhe einzuhaiten. Das Teerschiff fiillte man vorher ais
GasabschluB durch die Ammoniakwasserberieselung mit
Wasser. Nachdem der Ofen besetzt war, wurde er durch
Offnen des Schiebers in der Gassaugleitung an die Haupt-
saugleitung angeschlossen und der Vorlagendruck wvon
2 mm mit Hilfe des Reglers eingestellt. Gleichzeitig
wurden die Thermoelemente in den Ofen eingesetzt und
der Schreiber fiir die Messung des Druckes im Gassammel-
raum sowie die Ringwaage zur Messung der Gasmenge
angeschlossen.

Der Zeitpunktdes Anschlusses an die Hauptsaugleitung
galt ais Beginn der Garungszeit. Eine halbe Stunde rech
Anhangen des Ofens wurden die Apparatur fiir die ae-
lytischen Bestimmungen sowie Kalorimeter und Didite-
schreiber angeschlossen. Dieser Zeitraum wurde gewahit,
weil die Entluftung der Probenleitungen auf einer fiir ale
Versuche gleichbleibenden Grundlage durchgefuhrt werden
sollte. Nach der Entluftung nahm man die Proben in der
angegebenen Weise.

Nach der Ausgarung wurde der Ofen durch SchlieGen
des Schiebers in der Gassaugleitung abgehangt und dieser
Zeitpunkt ais Ende der Garungszeit festgelegt. Der
wahrend jeden Versuches angefallene Teer wurde aus dem
Teerschiff und dem Scheidebehalter abgelassen und ge-
wogen. Den Koks priifte man auf seine auBere Beschaffen-
heit und bestimmte mit der Trommelprobe seine Festigkeit.
Nach dem Driicken des Kokses wurde die Kammerwand-
temperatur in der eingangj angegebenen Art gemessen. Die
Heizzugtemperaturen wurden an beiden Wandseiten zu Be-
ginn, in der Mitte und am Ende der Garungszeit ermittelt.

Art der Kohle.

Wie im Normalbetrieb wurde auch wahrend der \er-
suche eine Kohle der mittleren Fettkohlengruppe aus den
Flézen Mathias bis Bliicher verkokt. Die fliichtigen Be-
standteile liegen nach der Tiegelprobe bei 22,5-23,5»/«.
Die Kohle hat treibenden Charakter und weist Treibdrucke
nach der Methode Baum-Heuser bis zu 1,4 kg/in3 auf, wes-
halb sie auf 70—75 do unter 2 mm gemahlen wird.

Die Einsatzkohle der einzelnen Versuchsreihen wies im
Durchschnitt eine durchaus zufriedenstellende GleichmiiBig-
keit auf. In der Zahlentafel 1 sind die Durchschnittswerte

der 3 Versuchsreihen zusammengestellt.
Zahlentafel 1

Versuchsreihe 1 1l 11l

Wassergehalt........ccoooeneeeieiininnens 10,59 11,34 11,7
Aschengehalt..........coooiiiiiiiiiis 7,36 7,18 7,46
Fl. Bestandteile...........cccocviiiiiiinnnne 21,15 23,10

11,38 11,36

Finsatz trocken ..........cccccvininiieicnns 1H.17 10 069

Kornanteil unter 2 m m ... o]« 70,1 69,1 715
Das Erweichungsverhalten und der Entgasungsverlaiif

nach Kattwinkell bzw. die Verteilung der fliichtigen Be-

1Kattwinkel, Gluckauf 68 (1932) S.518; Brennstoff-Chem. 11 (1930)
S. 329.




standteile auf die Entgasungshauptzonen sind fiir die drei
Versuchsreihen, wie aus der Zahlentafel 2 hervorgeht, ais
vollig gleichartig anzusprechen, was auch fiir die Back-

fahigkeitszahl zutrifft.
Zahlentafel 2

Yersuchsreihe | n 11
7.22 7,32 7,22
% 22,20 22,48 2318
Backfahigkeitswhl nach Kattwinkel 298 292 267
352 353 348
. .°c 39 397 401
.. C 444 445 447
.°c 486 485 491
520 520 520
. .,°%c 900 900 900
Fl. Bestandteile Vorentgasung............... L% 11,26 8,37 9,83
o, 4621 47,06 46,28
Nachentgasung............... 42,53 44,57 43,84

Die Einsatzkohle hat mit Werten von 267—208 eine
ausgezeichnete Backfahigkeit. |hr Erweichungsverhalten
entspricht dem einer guten Kokskohle, der Entgasungs-
verlauf ist gunstig fiir die Erzielung eines guten Kokses.

In der Zahlentafel 3 sind die Ergebnisse der Bauer-
destillation, Arbeitsweise Koppers, der 3 Versuchsreihen
zusammengestellt. Sie zeigen sowohl in den Werten fur das
Ausbringen an Koks und Kohlenwertstoffen ais auch im
Heizwert und in der Gaszusammensetzung eine gute Uber-
einstimmung.

Zahlentafel 3. Ergebnisse der Bauerdestillation (auf trockene Kohle berechnet).

Yersuchsreihe 1 I} 11
% 81,75 8180 81,50
.. "o 2,53 2,42 2,49
Ges. Ammoniak ais Sulfat................ .. 0% 1.25 121 129
o 103 1,170 0.98
Gasmenge mit CO., H5 u. C,Hr,. . . . .Nm3 304,7 302.7 298,6
Heizwert des Gases mit Benzol 00760 . . Kcal m3
oberer 5531 5 54471 5302
unterer 4922 8 48417 4793
Gaswertzahl je kg Kohle mit Benzol . . . oberer 16S5 1650 1593
unterer 1499 1465 1437
Gasanalyse
>/, 1.6 1,6 1,1
% 03 0,7 0,2
1,0 10 0.9
% 2.8 2.7 26
% 5.3 4. 51
% 59,1 60 4 61.9
. % 292 28,4 27.9
L% 07 0.4 03
Spez. GeWICht. ..o L% 0,345 0,336 0,319

Aus den Untersuchungsergebnissen der verwar.dten
Kohle geht demnach hervor, daB fiir alle 3 Versuchsreih-en
eine vollkommen gleichartige Kohle eingesetzt worden ist.
Fiir die Unterschiede, die sich im Verlauf der Unter-
suchungen aus dem Wechsel der Betriebsbedingungen er-
geben, sind also nur diese maBgebend und nicht etwa Unter-
schiede in der Art der eingesetzten Kohle. Diese Fest-
stellung ist fiir die gesamte Auswertung der Versuchsreihen
entscheidend, da bei einer Verschiebung der Férderanteile
der einzelnen gebauten Fléze eine Anderung in der Art der
eingesetzten Kohle nur zu leicht moéglich ist. Hierdurch
waren aber die Auswertbarkeit der Versuchsergebnisse und
ein Vergleich der Ergebnisse untereinander in Abhangigkeit
der Versuchsbedingungen in Frage gestellt.

Wie schon erwahnt, sind die Versuche in 3 Gruppen
mit verschiedenen Temperaturstufen durchgefiihrt worden,
welche durch Anderung der Unterfeuerung eingestellt
wurden. Die Temperaturschwankungen der jeweiligen acht
Einzelversuche waren gering; dementsprechend zeigten die
Temperaturen innerhalb der einzelnen Versuchsgruppen
gute Ubereinstimmung. Die Temperatur-Mittelwerte der
3 Versuchsgruppen und die entsprechenden Garungszeiten
sind in der Zahlentafel 4 zusammengestellt.

® Zahlentafel 4,

Yersuchsreihe | I} 1

Heizwande.......ccocoverveiiieriecece s 1252 1306 1409
Kammerwande. 1060 1128 1197
Gassammelraum 693 736 772
GaruNgSZeit. oo 17,7 16 9 14,8

Eine weitere Erhohung der Heizwandtemperatur iiber
1409° bei Versuchsgruppe 3 ers:hien wegen der begrenzten
Druckfeuerbestandigkeit der Silika-Wandsteine nicht rat-
sam. Die Temperaturen des Gassammelraumes sind im
Hinblick auf die Garungszeiten normal. Selbst die einer
Heizzugtemperatur von 1409° und einer Kammerwandtem-

peratur von 1197° der 3. Versuchsgruppe entsprechende
mittlere Gassammelraumtemperatur von 772° liegt durchaus
in normalen Grenzen. Diese Tatsache ist auf die giinstige
Wahl der Lage der UmkehrsteLe der Heizgase, der Hotie
und des Hohenunterschiedes der Brenndusen zuriickzu-
filhren. Diese Faktoren, denen wir entscheidende Bedeutung
bei der ganzen Frage des Ausbringens an Kohlenwertstoffen
zumessen, werden spater noch eingehend behandelt werden.

Versuchsergebnisse.
Koks.

Abb. 3 zeigt die Abhangigkeit der Koksfestigkeit und
der llseder Wertzahl von der Kammerwandtemperatur und
ist eine Bestatigung fiir die bekannte Erfahrung, <laB die
Festigkeit nach der Trommelprobe und die llseder Zahl
mit zunehmender Verkokungstemperatur geringer werden.
Die Abnahme der Koksfestigkeit geht bei héherer Tem-
peratur schneller vor sich ais bei niedriger. Im ganzen ge-
sehen ist die Festigkeit auch bei der niedrigsten Kammer-
wandtemperatur kein Bestwert, was teilweise durch ihre
verhaltnismaBig starke Nachentgasung bedingt sein diirfte.

Abb. 3. Abhangigkeit der Koksfestigkeit und der llseder
Zahl von der Kammerwandtemperatur.

Ahnlieh wie die Koksfestigkeit verhalt sich die llseder
Wertzahl ais MaB fiir die Stiickigkeit des Kokses. Auch sie
nimmt bei hoher Temperatur verhaltnismaCig schneller ab
ais bei niedriger und liegt unterhalb des fiir eine Kammer-
breite von 450 mm ais normal anzusehenden Wertes von
45. Auch hier iiben Treibverhalten der Kohle und ihre
starkere Neigung zur Nachentgasung einen gewissen Ein-
fluB aus.

Gas.

Die wahrend der Verkokung entwickelten Gasmengen
wurden mittels Stauscheibe und registrierender Ringwaage
gemessen. Der grundsatzliche Verlauf der Entgasungs-
kurven ist fiir die 3 Versuchsgruppen in Abb. 4 dargestellt,
und zwar wurde die Gasmenge unmittelbar ais ] h-Wert,
d. i. der Druckunterschied vor und nach der Blende, iiber der
Garungszeit aufgetragen. Die tatsachliche Gasmenge er-
gibt eine ahnliche Kurve, da diese direkt proportional dem

1'h-Wert verlauft. Der EinfluB des spezifischen Gewichtes
ist dabei zu vernachlassigen, da sich dieses, wie ebenfalls
aus dem Schaubild hervorgeht, stets in der gleichen

Weise andert wie der |/h-Wert. Die Ubereinstimmung der
Einzelwerte innerhalb jeder der 3 Versuchsgruppen war
befriedigend.

Wie aus Abb. 4:zu ersehen ist, verlaufen die 1h-Kurven
grundsatzlich gleich. Zu Beginn der Entgasung sind die
entwickelten Gasmengen sehr groB, da die wahrend
der letzten Stunden der Abgarung der vorhergegangenen
Ofenbeschickung in den Wanden aufgespeicherte W arme-
menge an die Ofenfiillung abgegeben wird. Sie fallen dann
aber sehr rasch ab. Nachdem die Speicherwarme aufgezehrt
ist und der WarmefluB zwischen den Heizziigen und der
Ofenfiillung beginnt, sinken die Gasmengen leicht ab und
gehen nach etwa zwei Dritteln der Garungszeit durch ein
ausgepragtes Maximum. Von hier bis zum SchluB der Ab-
garung fallt die Gasmenge je nach der Kammertemperatur
mehr oder weniger steil ab. Abgesehen von der bei den
3 Versuchsgruppen verschiedenen absoluten Hoéhe des

y h-Wertes ist eine Abweichung vom grundsatzlichen Ver-
lauf der drei Kurven nur bei der Versuchsgruppe 3 zu
erkennen, bei welcher nach der zu Beginn der Abgarung
einsetzenden stiirmischen Gasentwicklung das leichte Ab-
fallen der Kurve in ein ebenso leichtes Ansteigen iibergeht,
ehe der ausgepragte Ansatz zum Maximum beginnt.

Entsprechend der in den einzelnen Garungsabschnitten
verschieden groBen Gasentwicklung andert sich die Zusam-
mensetzung des Gases, wie dies in der Zahlentafel 5 ver-
anschaulicht wird.
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Mit der Erhéhung der Tempera-
raturen andert sich die Zusammen-
setzung des Gases. Die Durchschnitts—
werte der Gasanalysen aus den 8 Ein-
zelversuchen sind fiir jede Versuchs-
gruppe in der Zahlentafel 6 zusam-
mengestellt.

Der Gehalt an' schweren Kohlen-
wasserstoffen nimmt mit steigender
Temperatur ab. Der Methangehalt
fallt ebenfalls mit steigender Tempe-
ratur, wahrend der Wasserstoff- und
Kohlenoxydgehalt mit steigender Tem-
peratur zunehmen ais Folge der bei

hoherefi Temperaturen einsetzenden
Spaltung des Methans zu CO und H2
(Abb. 5).

Die Gasausbeute betrug bei der
Versuchsgruppe 1 mit einer durch-
schnittlichen Kammerwandtemperatur
von 1060° 293,2 Nm5 bei der Ver-
suchsgruppe 2 und 1128° Wandtem-
temperatur 311,5 Nm3und bei der Ver- \h
suchsgruppe 3 mit der héchsten Wand-
temperatur von 1197° 329,3 Nm3t
Trockenkohle; sie nimmt also mit stei-
gender Temperatur zu. Umgekehrt
verhalt sich der kalorimetrische Heiz-
wert; er betrug im Mittel bei Ver-
suchsgruppe 1 HO= 495j, bei Ver-
suchsgruppe 2 HO= 4835 und bei
Versuchsgruppe 3HU= 4510 kcal/Nm
Das Produkt aus Gasausbeute und
kalorimetrischem Heizwert, be oje.:
auf 1 kg Einsatzkohle,* kurz Gaswert-
zahl gcnannt, bctng bei den ent-
sprechenden Versuc. sgruppen 1460,
1494, 1497 kcal/kg. Auch hier ist eine
Steigerung mit zunehmenden Tempe- \h
raturen eingetreten, die besonders
deutlich bei den beiden mniedrigen
Temperaturstufen wird, jedoch zur
héheren Temperaturstufe hin ausklingt.
Der Verlauf der Kurven fiir Gasaus-
beute, Heizwert und Gaswertzahl
(Abb. 6) findet seine Erklarung in der
Veranderung der Gaszusammensetzung
und der mehr oder weniger starken
Nachgarung des Kokses.

Zahlentafel 5

Vol.% co5 CnHm 02 CO H, CH, N;
7 3,0 05 53 555 286 57
, . 26 2,3 11 54 567 262 57
9 - 12 18 2,0 06 66 572 266 52
13 — Ifi. ,, 0,7 0,3 08 51 745 114 7.2
17. — SchluB 0,7 04 05 13 833 64 75

Beginn — 4. Std. 2,
5. 8 ,

Beginn — 4. Std. 31 29 04 65 568 259 44
5 — 8 , 27 22 09 66 583 235 58
Versuchs- 9 — 12 22 22 05 66 587 252 46
gruppe 2 13 — 16 ,, 1,0 04 06 54 768 96 62
17. — SchiuB 0,8 00 00 56 842 49 45
Beginn — 4. Std. 19 22 Il 66 577 237 68
5 - 8 , 1,9 14 07 86 602 208 64
Versuchs- 9 — 12 0,5 05 07 77 677 161 68
gruppe 3 13 — 16 0,6 00 06 69 763 101 55
17. — SchluB — — — — — —

Zahlentafel 6.
Vol.% co2 CnHm O, CO H, CHj N>
Versuchsgruppe 1 ......ccccoeoeevrerenne. 18 17 07 52 629 216 61
2-.. - 2,2 12 06 63 641 203 53

13 11 08 75 646 183 64

Zahlentafel 7

< 180" < 230° <270" < Pech Ges.~(M Pech
Sp. Gew.% Oew.% Oew.% Oew.% Gew.% Gew. %
Versuchsgruppe 1 504 4,19 8,36 29,69 47,41 52,59
2 5,03 2,89 8,06 2n,73 42,71 57,29
3 4,88 3,72 6,81 25,83 41,49 58,51
Teer.

Die bei den einzelnen Versuchen erhaltenen Teer-
mengen zeigten sehr gute Ubereinstimmung innerhalb der
Versuchsgruppen. Die Trennting des Teeres vom Wasser

Gliickauf

JersGruppe 1
Garungszeil in Stunden
Vers. Gruppe 2
rel.Dichte

03
7 8 9 10
GarungszeitinStunden 0,25

\fers. Gruppe 3
rei. Dichte

Garungszeit in Stunden -

Abb. 4. Yerlauf der Entgasung.

konnte im Teerschiff und Scheidebehalter einwandfrei
durchgefiihrt werden und bereitete selbst bei dem Teer der
héchsten Temperaturstufe keine Schwierigkeiten.
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Hi 4, CO
65 26 9 _
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Abb. 5. CH4, H, und CO-Qehalt des Gases
in Abhangigkeit von der Tempwatur.

Setzt man das Ausbringen an wasserfreiem Teer in
Heziehung zu den mittleren Kammerwandtemperaturen der
drei Versuchsgruppen (Abb. 7), so ergibt sich, daB dieses
/unachst mit steigender Temperatur schwach zunimmt, ~Inn
aber bei weiterer Temperaturerh6Tiung stark abfiillt. Die
absoluten Ausbeuten betragen 2,42 00 bei der Versuchs-
gruppe 1, 2,46% bei der Versuchsgruppe 2 und 2,15%0 bei
der Versuchsgruppe 3. Die Zunahme der Teerausbeute bei
der Temperatursteigerung von 1060 auf 1128° betragt
1,784 die dann folgende Abnahme 12,5700. Das Teer-
ausbringen der Versuchsgruppe 2, bei welchem annahernd
dieselben Ofentemperaturen eingehalten wurden, wie sie
im Normalbetrieb iiblich sind, zeigte eine sehr gute (Jber-
einstimmung mit dem Betriebsausbringen.

Mit der Anderung der Kammerwandtemperaturen er-
fuhr natiirlich auch die Teerbeschaffenhcit gewisse Ver-
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schiebungen ihrer Siedeanteile. Dariiber gibt die Zahlen-
tafel 7 AufschluB, welche fiir jede Versuchsgruppe die
Mittelwerte der Einzelversuche aufzeigt.

1050 1100 1150 1200
Kdmmerwindtemperatur C

Abb. 6. Gasausbringen, -Heizwert, -Wertzahl.

% Teer

Abb. 7. Teerausbringen.

Der bei der Versuchsgruppe der niedrigen Temperatur-
stufe angefallene Teer weist den hochsten Gehalt an Ge-
samtél auf. Mit steigenden Temperaturen sinken die OI-
anteile, und zwar tritt die wesentliche Abnahme an Ol beim
Ubergang von der niedrigen zur mittleren Temperatur ein.
Sie betragt hierbei 10,20 Die Abnahme bei weiterer Tem-
peraturerh6hung betragt 2,8 ol bezogen auf die Ausbeute
bei der mittleren Temperatur von 1128°. Allgemein liegen
die bei den drei Versuchsgruppen gefundenen Anteile des
Teeres aa Leichtol verhaltnismafiig hoch. Die weiteren
Fraktionen zeigen Bestwerte bei dem Teer, welcher bei
der Versuchsgruppe mit den niedrigen Temperaturen ent-
standen ist.

Zur weiteren Kennzeichnung des Teeres wurden der
Gehalt an Benzolunléslichem sowie der Verkokungs- und
Veraschungsriickstand von Teer und Pech bestimmt. Die
Untersuchungsergebnisse sind in Abb. 8 wiedergegeben. Es
ist zu ersehen, dal? der Gehalt an Benzolunléslichem mit
steigender Temperatur zunimmt. Leider fielen die Werte
bei der Versuchsgruppe 2 wegen einer Reihe von Fehl-
bestimmungen aus. Eine ebenfalls steigende Tendenz bei
der Zunahme der Temperaturen zeigt der Verkokungs-
riickstand von Teer und Pech. Die Zunahme betragt bei
der Temperatur von 1128° im Vergleich zu dem bei der
niedrigen Temperatur von 1060° erhaltenen Wert 33,030/0
beim Teer und 9,690d0 beim Pech und bei der Temperatur
von 1197° 35450/0 beim Teer und 10,73% beim Pech. Fiir
Teer und Pech liegt demnach der wesentliche Unterschied
bei der Temperaturspanne von 1050 zu 1128°, wahrend
dariiber hinaus keine wesentliche Erhéhung des Teerkoks-
anfalles mehr stattfindet.

Der Aschengehalt vom Teer und Pech zeigt im ganzen
gleichbleibende Werte; die Unterschiede liegen innerhalb
des Fehlerbereiches. Der Phenolgehalt des Teeres konnte
nicht bestimmt werden, weil die sehr umfangreiche Unter-
suchung der 24 Einzelproben auf Phenol und Kresol aus
Zeit- und Personalmangel nicht durchfiihrbar war.

Zusammenfassend laBt sich sagen, daB der Teer der
Versuchsgruppe 1, also der aus der niedrigsten Tempe-
raturstufe stammende, ais der wertvollste angesehen werden
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muB, daB aber das Ausbringen dieses Teeres geringer ist
ais das der Versuchsgruppe 2 mit der mittleren Tempe-
ratur, die auch das héchste Benzolausbringen aufweist.
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Abb. 8. Verkokungs- und Veraschungsriickstand
im Teer und Pech, Benzolunlésliches im Teer.

Benzol.

Wie schon erwahnt, wurde das Benzolausbringen aus
dem Produkt von Gasmenge und Benzolkonzentration
ermittelt. Die Durchschnittswerte der Einzelversuche gehen
aus der Zahlentafel 8 hervor.

Zahlentafel 8

Ver- Kohlen- mittl. Benzol-
suchs- einsatz Gasmenge Benzolkonz. Benzolmenge ausbringen
gruppe t Ofen NmVOfen g’ "m3 kg Ofen a

1 10 170 2982 31,58 94,136 0,926
2 10,069 3137 30,02 94,334 0.937
3 10,064 3314 25,67 85,052 0,846

Analog zu dem Ausbringen an Teer verlauft auch das
Ausbringen an Benzol. Es ist bei der mittleren Temperatur
am hochsten und betragt bei 1060° 0,93°/0, bei 1128° 0,940/0
und bei 1197° 0,850a Die Erhéhung der Kammerwand-
temperatur von 1060° auf 1128° bedingt hier eine Ausbeute-
steigerung um 1,200 wahrend die weitere Temperatur—
erhéhung auf 1197° eine Abnahme des Benzolausbringens
um 9,9°/0, bezogen auf die Mitteltemperatur von 1128°, zur
Folge hat. Wahrend die Benzolmehrausbeute bei der
Steigerung der Temperatur von 1060° auf 1128° nur gering
ist, ist die Abnahme bei ungefahr gleicher Temperatur-
differenz bei Erhéhung der Temperatur auf 1197° sehr
betrachtlich.

Die ermittelten Ausbeutezahlen sind durch Adsorption
an Aktivkohle ermittelt worden. Die Vorlaufbestandteile
des Benzols werden bei Verwendung von Aktivkohle mit
aufgenommen, wahrend sie bei der Auswaschung mit
Wasch6l zum weitaus gréBten Teil im Endgas verbleiben.
Um eine Annaherung der Zusammensetzung an das mit
Waschol ausgewaschene Benzol zu erhalten, wurden die
durch die Feinfraktionierung ermittelten Vorlaufmengen in
Abzug gebracht (Abb. 9). Dann ergibt sich ein Benzol-
ausbringen an vergleichbarem Benzol bei der niedrigeren
Temperatur von 1060° von 0,8280d0o bei der mittleren
Temperatur von 1128° von 0,86300 und bei der hoéheren
Temperatur von 1197° von 0,794 00. Die prozentuale Steige-
rung der Ausbeute betragt bei Erhéhung der Temperatur
von 1060° auf 1128° 3,800 wahrend das Ausbringen bei
weiterer Erhéhung der Temperatur auf 1197° um 8,000/0,
bezogen auf die Temperatur von 1128°, abnimmt.

%
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Abb. 9. Benzolausbringen.
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Zu der aus dem Gas erhaltenen Benzolmenge ist noch
hinzuzurechnen der Leichtélgehalt des Teeres. Der Gehalt
an Benzol im Teer betragt bei der Temperatur von
1060° 5,04 Gew.-o/o, bei 1128° 5,03 Gew.-o/o und bei 1197°
4,88 Gew.-0/0. Das ergibt eine zusatzliche Benzolmenge von
124 kg, 12,5 kg und 10,9 kg je Ofen. Umgerechnet auf das
Gesamt-Benzolausbringen ist also das Ausbringen an ver-
gleichbarem Benzol bei der Temperatur von 1060° 0,950/0,
bei der Temperatur von 1128° 0,99% und bei der
Temperatur von 1197° 0,90 00. Somit betragt die Zunahme
an Gesamtbenzol bei der Temperatursteigerung von 1060°
auf 1128° 3Qo/0 und die Abnahme der Benzolausbeute bei
weiterer Steigerung der Temperatur von 1128° auf 1197°
8,70/0, bezogen auf die mittlere Temperatur von 1128°.

Der Gehalt an Nichtaromaten im Rohbenzol nimmt mit
steigender Temperatur ab. Bei der niedrigsten Temperatur
von 1060° betragt der Anteil an Nichtaromaten im Roh-
benzol 2,58%, bei der mittleren Temperatur von 1128°
0,560/0 und bei der héchsten Temperatur von 1197° 0,21 o0.
Dieser Gehalt an Nichtaromaten beeinfluBt natiirlich die
Menge an erhaltbarer Reinware, da die Nichtaromaten zum
gréBten Teil bei der Wasche verharzt werden. Infolge des
héheren Gehaltes des Rohbenzols, das bei der niedrigeren
Temperatur gebildet ist, an Nichtaromaten wird das Aus-
bringen an gereinigter Ware bei diesem Benzol noch
geringer sein, ais es aus den angegebenen Werten fiir das
Benzolausbringen geschlossen werden kann. Der Unter-
schied in den Nichtaromaten bei der mittleren und héheren
Temperatur ist unbedeutend, so daB hierdurch eine Be-
einflussung des Ausbringens an Reinware kaum vor-
handen ist.

Die Zusammensetzung des Leicht6ls wurde durch die
verschiedenen Temperaturen der drei Versuchsgruppen
ebenfalls wesentlich verandert, wie die durch Fein-
fraktionierung ermittelten und in Abb. 10 gezeigten Kurven
beweisen. Die Feinfraktionierung des Rohbenzols fand
allerdings nur bis zum Toluol statt, da die weiteren Homo-
logen mit der BV-Kolonne nicht mehr getrennt werden
konnten. Aus der Abbildung geht hervor, daB der Vorlauf
mit steigender Temperatur abnimmt. Die Abnahme be-
tragt bei Ubergang von der niedrigen zur mittleren Tem-
peraturstufe 25300 und von der mittleren zur hdéchsten
Temperaturstufe 151 00. Das gleiche gilt fur Toluol. Hierbei
betragen die Abnahmen mit steigender Temperatur 14,98 a0
und 25,80/0. Bei etwa gleicher Temperaturdifferenz zwischen
den einzelnen Versuchsgruppen ist der Abfall also beim
Durchlaufen der héheren Temperaturstufe starker ais beim
Ubergang von der niedrigen zur mittleren Temperatur. Der
Unterschied in der Abnahme betragt 42,20/0.
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Abb. 10. EinfluB der Ofentemperatur
auf Menge und Zusammensetzung des Rohbenzols.

Demgegeniiber nimmt der Anteil an Benzol mit steigen-
der Temperatur zu. Die Zunahme zwischen den ersten
beiden Versuchsgruppen betragt 130/0 und zwischen den
letzten beiden Versuchsgruppen 27,5%. Die jeweilige Zu-
nahme der Benzolfraktion ist demnach praktisch gleich.

Durch die Untersuchungsergebnisse wurde die Er-
fahrung bestatigt, daB die Benzolhomologen mit steigender
Temperatur in starkerem MaBe zu Benzol abgebaut
werden. Da die Feinfraktionierung mit Rohbenzol durch-
gefuhrt wurde, sind die erhaltenen Benzole und Toluole
Rohprodukte. Eine Waschung zur Ermittlung des Anteils
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an Reinware war leider wegen der geringen Probemengen
nicht moglich. Aus diesem Grunde muBten wir uns mit
der Bestimmung der Bromzahl und des spezifischen
Gewichtes begniigen, um einen Anhaltspunkt fiir die Be-
schaffenheit des Benzols-und des Ausbringens an Rein-
ware zu bekommen. Diese Versuchsdaten sind in der
Zahlentafel 9 zusammengestelit.

Zahlentafel 9

Versuchsgruppe Spez. Gewicht E/rl%ng)zgrw:%
1 0.868 241
2 0,874 22,9
3 0,877 17.9

Die Bromzahl nimmt also mit steigender Temperatur
ab, und zwar ist die Abnahme im Bereich hoherer Tempe-
raturen starker. Sie betragt im Verlauf der Temperatur-
erhéhung der Kammerwand von 1050° auf 1128° 5®&fo, bei
der weiteren Erhohung auf 1197° 250/0. Das spezifische Ge-
wicht nimmt bei steigenden Temperaturen, wie bekannt zu.

Da die Bromzahl in unmittelbarer Beziehung zum
Waschverlust steht, laBt sie gewisse Riickschliisse auf das
Ausbringen an gereinigten Bcnzolen und den Siiureeinsatz
zu. Demnach hatte das Benzol der hochsten Temperatur-
stufe infolge der geringen Bromzahl den niedrigsten
Waschverlust und auch den geringsten Saureeinsatz zur
Wasche nétig. Bei unseren Untersucnungen sind jedoch die
Unterschiede im Bromverbrauch nicht derart, daB das er-
hebliche Minderausbringen an Benzol bei der honeren
Temperaturstufe durch ein etwas hoheres Ausbringen bei
der Wasche ausgeglichen werden konnte.

In diesem Zusammenhang wurden auch die Einzel-
fraktionen: Vorlauf, Benzol, Toluol und Ruckstand iiber
120° der Feinfraktionierung nach der BV-Methode auf
Bromzahl und Dichte untersucht; die Mittelwerte der B-
gebnisse sind in der Zahlentafel 10 zusammengestellt.

Zahlentafel 10.

Versuchs— Vorlau f Benzol Toluol Ruckstand iiberl 2¢
gruppe Brom- Brom- Brom- - Brom-
D5 verbor. D5 verbr. 9B yerpr. P5 erbr.
1 0818 33, 0,876 4.35 0.864 16,6 0,902 66,6
2 0837 332 085 340 0.867 21,2 0.912 703
3 0854 468 0880 4,75 0,869 15,3 0,918 799
Absolut genommen, zeigen die Bromzahlen der

Benzolfraktion die niedrigsten Werte; sie nehmen nach
den héhersiedenden Homologen und nach der Seite des
Vorlaufes erheblich zu. Allgemein lassen die Bromzahlen
der Einzelfraktionen auch im Hinblick auf den Verlauf
des Bromverbrauchs des Gesamtbenzols keine klare Linie
erkennen. lhr Verlauf ist teilweise widersprechend. Das
mag seinen Grund in der Art der Fraktionierung mit der
BV-Kolonne haben, in welcher bei der langen Destillations—
dauer von 12 h und den erhcblichen Temperaturen
Polymerisationserscheinungen auftreten, die zu falschen
Ergebnissen fuhren, da es sich bei der Fraktionierung um
Rohgasbenzole handelte. Die Dichten zeigen den normalen
Verlauf der Zunahme mit steigenden Temperaturen. Aber
auch diese Werte erheben aus den angefiihrten Griinden
keinen Anspruch auf Genauigkeit. Uberhaupt ist grunil-
siitzlich zu bedenken, daB es sich bei dem untersuchten
Benzol um Aktivkohlen-Benzol handelt, das nicht ohne
weiteres einem Wascho6l-Benzol gleichzusetzen ist. Einer-
seits ist in dem Gesamtbenzol bei der Adsorption durch
Aktivkohle der gesamte Vorlauf enthalten, der bei der
Waschung mit Wascho6l zum gréBten Teil verlorengeht,
anderseits finden bei der Adsorption durch Aktivkohle ge-
wisse katalytische Umsetzungen, vor allem innerhalb der
ungesiittigten Begleiter des Benzols, statt. Da es sich bei
den Versuchen um Vergleichsuntersuchungen unter kon-
stanten Verh;iltnissen handelt, sind diese Fehler lediglicli
relativ.

Wir haben deshalb die Bromzahl des Gesamtbenzols
ohne Vorlauf rechnerisch ermittelt und die den Tempe-
raturen von 1060°, 1123° und 1197° zugehoérigen Werte
von 22,3, 21,3 und 15,2 g/100 cm3 gefunden. Diese Zahlen
zeigen, daB wohl eine zahlenmaBige Anderung im Ver-
gleich zu dem Bronwerbrauch des Gesamtbenzols ein-
getreten ist, daB sich aber an der Tatsache, daB mit
steigender Temperatur die Bromzahl niedriger wird, nichts
geandert hat.

Der Verlauf der Benzolbildung wahrend der Entgasung
geht aus Abb. 11 hervor. Dabei wurden iiber der Garungs-
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zeit die Produkte aus Benzolkonzentration im Gas und
der Oasmenge von 2 zu 2 h, also die tatsaclilich wiihrend
jeweils 2 h gebildete Benzolmengen aufgetragen. Da der
mittlere Kohleneinsatz der drei Versuchsreihen fast voll-
kommen iibereinstimmt, eriibrigt sich die Umrechnung
der Benzolmengen je t Trockenkohle. Die Abbildung
laBt erkennen, daB die Benzolbildung bei den drei ver-
schiedenen Temperaturgruppen im wesentlichen gleichartig
verlauft. Sie unterscheidet sich lediglich durch die unter-
schiedliche Benzolmenge, welche durch die Garungszeit
und das verschiedene Ausbringen bedingt ist. Nach dem
Fiillen des Ofens setzt sofort starke Benzolbildung ein,
die bereits vor Ablauf der zweiten Garungsstunde zwei
Drittel des Durchschnittwertes der Benzolmenge und vor
Ablauf der vierten Stunde einen Mittelwert erreicht, der
dann bis zu Beginn der zweit- bzw. drittletzten Stunde der
Garungszeit im wesentlichen gleichmaBig verliiuft und von
da in steiler Kurve abfallt.

% Benzol
20

18

12 3 U S 6 78 9 10 11 12 13
Stunden

Abb. Il. Verlauf der Benzolbildung
wahrend der Garungszeit.
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Abb. 12. Bromzahl des wahrend der Abgarung
anfallenden Benzols.

Ober die Art des von 2 zu 2 h gebildeten Benzols
gibt auch hier die Bromzahl gewissen AufschluB (Abb. 12).
Auch hier wird zunachst die Tatsache bestatigt, daB die
Versuchsgruppe mit der héchsten Temperatur von 1197°
die wenigsten ungesattigten Kohlenwasserstoffe und
Benzolhomologen aufweist und die Versuchsgruppe 1 mit
der niedrigsten Temperatur von 1050° die meisten un-

gesattigten Kohlenwasserstoffe und Homologen zeigt. Die
Versuchsgruppe 2 mit der mittleren Temperatur liegt
zwischen den beiden genannten Temperaturstufen, lehnt

sich aber ziemlich an die Werte der Versuchsgruppe 1 an.
Uber die ganze Garungszeit betrachtet nimmt die Brom-
zahl mit fortschreitender Entgasung infolge der steigenden
Temperatur ab und liiuft in eine leicht geneigte Kurve
aus; das zeigt die fortschreitende Aromatisierung und den
Abbau der Homologen mit zunehmender Temperatur.
Wahrend die Bromzahl bei den Temperaturen von 1128°
und 1197° in den ersten Stunden ziemlich stark abfallt,
geht sie bei 1060° in den ersten 4 Stunden kaum zuriick,

Gluckauf

207

da die zur Umsetzung erforderlichen Temperaturen erst
spater erreicht werden.

Naphthalin.

Der Gesamtnaphthalingehalt (Abb. 13) wurde aus der
Summe von Naphthalin im Gas und im Teer ermittelt. Er
nimmt, wie bekannt, mit steigender Temperatur zu und
betragt bei der niedrigen Kammerwandtemperatur von
1060° 0,123 oo bezogen auf Trockenkohle, bei der mittleren
Temperatur von 1128° 0,1920/0 und bei der héheren Tempe-
ratur von 1197° 0,2250a

1050 1100 1150

Ksmrenndndenperatur
Abb. 13. Gesamtnaphthalinausbringen.

Auswertung der Versuchsergebnjsse.

Aus den angefiihrten Versuchsergebnissen ist zu
ersehen, daB sowohl die Benzol- ais auch die Teer-
ausbeuten einen Bestwert bei einer bestimmten Wand-
temperatur ergeben, was nach den bisherigen theoretischen
Erkenntnissen zu erwarten war. Im vorliegenden Falle
steigt das Benzolausbringen innerhalb der Temperatur-
spanne von 1060° bis 1197° von 0,93% auf ein Maximum
von 0,%4/o (bei 1128°), um dann rascli auf 0,85 /o, also
um 120/0 abzusinken. Beriicksichtigt man den verschiedenen
Gehalt dieses mit Aktivkohle gewonnenen Benzols an
Vorlauf, so erhalt man fiir die genannten Temperaturen
Benzolausbringen von 0,95, 0,99 und 0,90 o0) die dem prak-
tischen Betrieb der Auswaschung entsprechen diirften.

Der Hoéchstwert fiir das Teerausbringen wurde mit
2,4600, bezogen auf Trockenkohle, ebenfalls bei 1128°
gefunden; da das Teerausbringen bei 1060° aber auch
schon 2,42 00, der Unterschied also nur 180/0 betragt,
liegt der Hochstwert fiir das Teerausbringen mit Sicherheit
unterhalb der Temperatur des héchsten Benzolausbringens,
wie es die Tlieorie der Teerspaltung erfordert. Auch das
Teerausbringen sinkt dann rasch auf 2,1500 (1197°), also
um 1250/0 ab. Die Kurve des Teerausbringens verliiuft
demnach zwischen den beiden erwahnten Temperaturen
sehr flach, so daB das Maximum nicht sehr ausgepriigt
erscheint und ebenso gut weiter nach der niedrigen Tempe-
ratur verschoben sein kann, wie es nach der theoretischen
Uberlegung der Fali sein miiBte.

Bei der Auswertung der Versuchsergebnisse im Hin-
blick auf die Temperaturen in der Koksofenkammer, also
der Kammerwand und des Gassammelraumes, sind zu-
niichst zwei grundlegende Voraussetzungen zu machen:

1 Die durch die Temperatur der Kammerwand bei den
Destillationsprodukten ausgelésten Einzelreaktionen
sind zwar an sich umkehrbar, da es sich um Gleicli-
gewichte handelt. Es liegen eine Unzahl von Einzel-
reaktionen nebeneinander vor, derenn Einzelverlauf
nicht erfaBbar ist. Man kann jedoch diese vielen
Einzelreaktionen ais Gesamtreaktion und diese ais so
komp'!ex ansehen, daB sie ais nicht reversibel auf-
gefaBt werden kann.

2. Bei dem so iiberaus verschiedenartigen Verlauf der
Einzelreaktionen ist ihre Reaktionsgeschwindigkeit
und damit der Zeitfaktor auf die Gesamtreaktion von
nicht unbedeutendem EinfluB.

Sehr wesentlich fiir die Betrachtung ist der Weg der
Destillationsgase wahrend der Verkokung. Die Ansichten
hieriiber gehen noch auseinander. Die Auffassung, daB
die Gase in das Innere der Ofenfiillung gehen und
dort nach oben steigen, wird u.a. von Hilgenstockl,
Biddulph-Smith2 Thau3 und G. Schneiderd ver-

1 Hilgenstock, Oas- u. Wasserfach 45 (1902) S. 617.

2 Piddu 1ph-Smith, Gas-World, Coking Section (1922) S. 48.

3 Thau, Gluckauf 61 (1925) S. 494 u. 1339; 61 ( 92") S. 38.

‘ Schneider, Handbuch der Kokerei. Bd. 1. Halle (Saale) 1927, S. 99
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treten, wahrend sie nach Simmersbachl Foxwell2
I.Schmidt3 und Peter4 den umgekehrten Weg, also den
Weg iiber den heifien Koks zur Wand nehmen. Nach der
heutigen Kenntnis der Dinge diirfte der Weg der Ofen-
gase durch das Erweichungsverhalten der Kohle bedingt
sein, wobei grundsatzliche Unterschiede zwischen Vor-,
Haupt- und Nachentgasung zu machen sind5 Es darf ganz
allgemein ais sicher angenommen werden, daB die wahrend
der Vorentgasung freiwerdenden Destillationsprodukte
restlos in das Innere des Besatzes gehen. Sie gelangen
von dort, ohne von dem gliihenden Koks oder der heiBen
Wand beeinfluBt zu sein, in den Gassammelraum.

Die Produkte der Haupt- und Nachentgasung ziehen
fast restlos, sofern es sich nicht um die unmittelbar oberen
Partien des Kohleneinsatzes handelt, durch den heifien
Koks zur Wand und werden hier den jeweils herrschenden
Temperaturen ausgesetzt.

Allerdings ist, durch petrographische und genetische
Verschiedenheiten bedingt, fiir die einzelnen Kohlen der
Anteil der Vorentgasung an der Gesamtgasentwicklung
verschieden. Bei unseren Versuchen betrug z. B. nach der
Zahlentafel 11 der Anteil der Vorentgasung im Mittel
1000, wahrend 900/0 der Destillationsprodukte der Haupt-
bzw. Nachentgasung entstammen und bei ihrem Weg zum
Gassammelraum Temperaturen ausgesetzt sind, welche
eine weitgehende bzw. vollstandige Aromatisierung der
urspriinglich andersartigen Produkte bewirken.

Die Temperaturen des Gassammelraumes wurden,
wie bereits eingangs ausgefiihrt, iiber den gesamten Ent-
gasungsverlauf registrierend gemessen und sind in Abb. 14
ais Mittel der 8 Einzelversuche fiir die 3 Versuchsgruppen
dargestellt.

Stunden

Abb. 14. Verlauf der Gassammelraumtemperatur wahrend
der Abgarung. Durchschnittswerte nach je zwei Stunden.

Uber den Verlauf der Wandtemperaturen geben die
vorliegenden Temperaturmessungen keine Auskunft, da
eine einwandfreie Messung des Temperaturverlaufs an der
Wand oder im Koks nicht durchfiihrbar war. Es wurde
jedoch die Temperatur der Wand vor dem Fiillen und
nach dem Driicken gemessen. Diese beiden Temperaturen
stimmen innerhalb der drei Versuchsgruppen fiir die
8 Einzelversuche jeweils praktisch yollkommen iiberein.
Sie unterscheiden sich in senkrechter Richtung bei allen
Messungen um 20-25°. Auch in der Horizontalebene des
Ofens bestehen nur Temperaturunterschiede von rund
45°. Es sei hier noch einmal ausdrucklich betont, dafi bei
allen Versuchen der Koks ausgegart war. Man kann hier—
aus den SchluB ziehen, daB die Temperaturverhaltnisse
nnd der Temperaturverlauf bei praktisch gleicher Garungs-
zeit, gleichem Wassergehalt und gleicher Kohle fiir die
jeweils 8 Einzelversuche der 3 Versuchsreihen gleichartig
sind und bei verschiedener Garungszeit bei den 3 Versuchs-
gruppen nur ein Unterschied in der Hohe der End-
temperatur besteht. Die ermittelte Temperatur kann somit
ais Vergleichsbasis fiir die Beurteilung und Wirksamkeit
der Wandtemperaturen herangezogen werden.

Uber die Temperaturen der Wande, des Kokses und
der Kohle wahrend der Verkokung liegen von Baumé6
eingehende Untersuchungen und Messungen vor. Unter
Zugrundelegung dieser umfangreichen Untersuchungs-
ergebnisse ist festzustellen (Abb. 15), daB die Temperatur

1Simmcrsbach, Kokschemie. Berlin 1914.

2 F9xwell, Fuel 3 $1924) S. 122 Brennstoff Chem. 13 (1932) S. 1
3 Schmidt, Gluckauf 63 (1927) S
* Peter a a O.

a— a-a-0.; Damm u. Korten, Gluckauf 67
g193]o)7 S. 13It39 Bwm /Gluckauf 65 (1929) S.767: Damm, Gluckauf 64 (1928
Peter, a a

6 Baum, Gluckauf 65 '1Q29> S. 769, 812, 850.
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der auBersten Wandschicht zunachst bei Einsatz der Kohle
auf rd. 100° sinkt. Sie steigt danach aber sehr schnell
innerhalb der ersten 4 Stunden auf iiber 600° an, nimmt
dann bis zum Ablauf der letzten 2% Stunden, d. h. also
iiber rd. 10 h, weniger steil bis auf 900—950° zu, um in den
letzten 2V2 Stunden noch einmal steil auf die jeweilige
Endtemperatur der Wand anzusteigen. Natiirlich ist der
Verlauf der Temperaturen und auch ihre Hohe aufier durch
die Garungszeit und den Wassergehalt noch durch die
Ausbildung der Wand selbst bedingt. Bei Ofen mit
starkeren Laufern werden die Zwischentemperaturen von
600° und 900-9503 weniger schnell erreicht sein ais bei
solchen mit schwacheren Laufern. Ahnliches gilt fiir die
Garungszeit und die Verkokungsgeschwindigkeit. Aufier-
dem wirkt die Art der Kohle, vor allem ihr Erweichungs-
yerhalten, auf die Ausbildung der Temperaturkurve ein.

Koksnaht---- —Wand

Abb. 15. Temperaturverlauf an den Wiinden
und in der Mittelebene der Kammerfiillung.

Bei den vorliegenden Untersuchungen ist lediglich dic
Verkokungsgeschwindigkeit verschieden. Sie betragt bel
der Versuchsreihe 1 mit 17,7 h Garungszeit 12,6 mmvh,
bei der Versuchsreihe 2 mit 16,9 h Garungszeit 13,3 mml
und bei der Versuchsreihe 3 mit 14,8 h Garungszeit
15,2 mm/h. Alle anderen, die H6he und den Verlauf be-
einflussenden Faktoren sind bei unseren Versuchen de
gleichen. Die Kurven unterscheiden sich lediglich in der
durch die Garungszeit bedingten Hohe der Endtemperatur.

Wahrend der Hauptentgasung hat sich der Koks, da
er erst bei Beendigung der Hauptentgasung schwindet,
noch nicht von der Wand abgesetzt, so daB die Gase dieser
Entgasungsperiode in der Hauptsache durch die schon
vorhandenen Risse des gebildeten Kokses nach oben
steigen und im Gassammelraum abziehen. Die Tempe-
ratur des Kokses diirfte um 50 60° niedriger sein ais die
jeweilige Wandtemperatur.

Die Temperatur der Einsatzkohle, gemessen in der
Teernaht, bleibt bis nahezu zwei Dritteln der Garungszeit,
d. h. bis zur ungefahren SchlieBung der Teernaht, konstant
bei 100° und steigt dann in kiirzester Zeit in steilem
Verlauf bis zur Verkokungsendtemperatur an.

Die Produkte der Vorentgasung werden, wie bereits
erwahnt, lediglich der Temperatur des Gassammelraumes
ausgesetzt. Diese liegt bei jeder der 3 Versuchsgruppen
wahrend der ersten vier Stunden der Garungszeit hoher
ais die Temperatur der Wand. Sie betragt nach 4 Stunden
bei der Versuchsgruppe mit der niederen Temperatur
655°, bei der Versuchsgruppe mit der mittleren Tempe-
ratur 700° und bei der Versuchsgruppe mit der hoheren
Temperatur 729°. Diese im Vergleich zur Temperatur der
Wand zu diesem Zeitpunkt héhere Temperatur des Gas-
sammelraumes muB uberhaupt vorhanden sein, um in dem
wahrend der ganzen Abgarung anfallenden Benzol den
Gehalt an Nichtaromaten moglichst niedrig zu halten,
zumal in dieser Zeit groBere Mengen an Nichtaromaten
gebildet werden.

Nach Ablauf der ersten 4 Stunden jedoch iiberschreitet
die Temperatur der Kammerwand bzw. des Kokses die
Temperatur des Gassammelraumes und liegt fiir die ganze
nun folgende Garungszeit erheblich hoher ais diese. Die
Koksschicht ist jetzt auch genugend dick, so dafi de
Wanderung der Destillationsprodukte der Haupt- und
Nachentgasung zur Wand hin eindeutig beginnt. Hierauf
deuten die Ergebnisse der Bromzahlen des 2-Stunden-
benzols (Abb. 12). Von nun ab werden die Produkte der
Haupt- und Nachentgasung den mit der Entgasung steigen—
den Temperaturen des Kokses bzw. der Wand ausgesetzt.
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Nur der geringe Anteil der jeweiligen Vorentgasung geht
weiterhin durch die Kohle zum Gassammelraum und unter-
liegt den dort im Verlauf der Entgasung steigenden Tem-
peraturen.

Die Gegeniiberstellung der Durchschnittstemperatur
der Wand, bei der ais Charakteristikum die Endtempe-
ratur gewiihlt ist, und des Gassammelraums ergibt
folgende Werte:

Temperatur des Gassammelraumes

Wandtemperatur
Versuchsgruppe im Mittel 1 am Ende der Entgasung
°C °C °C
1 1060 693 1 758
2 1128 736 811
3 1197 772 ; 854

Der Unterschied in den beiden Temperaturen ist ganz
erheblich. Eine Temperaturspanne von rd. 300° ist im
Verlauf der vorvviegenden Teer- und Benzolbildung immer
vorhanden. Es wird demnach die thermische Behandlung
des Teeres und des Benzols mit Ausnahme der 1000 Vor-
entgasung fast ausschlieBlich durch die im Vergleich zu
der des Gassammelraumes hohe Temperatur der Wand
bzw. des Kokses bedingt. Die Bedeutung der Temperatur
des Gassammelraumes muB also wesentlich zuriicktreten.

Da die Bildung des Teers und des Benzols sowohl der
Menge ais auch der Beschaffenheit und Zusammensetzung
nach eine Funktion der Temperatur ist, ergibt sich neben
einem Maximum der Menge ein Optimum der Beschaffen-
heit der Destillationserzeugnisse. Diese sind an eine ganz
bestimmte Temperatur gebunden, die bei dem Versuchs-
ofen bei rd. 1120° Wandtemperatur liegt. Nach allgemeiner
Annahme soli die Temperatur der maximalen Benzol-
bildung bei rd. S00° liegen. Ein vollkommener Ablauf der
Aromatisierung ist betrieblich jedoch bei dieser Tempe-
ratur und der vorhandenen Stromungsgeschwindigkeit des
Gases nicht méglich, denn sonst konnte die Yersuchs-
gruppe 3, bei der diese Temperatur im Gassammelraum
bereits nach 8 Stunden iiberschritten wird, nicht noch
0,21 oo Nichtaromaten im Rohbenzol aufweisen, obwohl
der weitaus groBte Teil des Destillationsgases Zonen mit
um 300—350° hoheren Temperaturen durchlaufen hat.
Es muB deshalb auch unméglich erscheinen, das Maximum
der Teer- und Benzolbildung allein in Abhangigkeit von
der Temperatur des Gassammelraumes zu setzen. Zur
Einstellung des optimalen Benzol- und Teerausbringens
ist eine hohere Temperatur notwendig. Diese ist nur durch
die Temperatur der Wand bzw. des Kokses gegeben.

Natiirlich gibt es dazu zwei Grenzfalle: Eine zu hohe
Temperatur des Gassammelraumes einerseits und eine zu
niedrige Temperatur andererseits. Der erste Grenzfall
auBert sich in meRr oder weniger starker Graphitbildung
im Gassammelraum, zu der die* Kohlen je nach ihrer
Art bei gleich hoher Temperatur mehr oder weniger
stark neigen, ferner in einer deutlichen Erh6hung des
Wasserstoffgehaltes des Gases, einer wesentlichen Ver-
mehrung des Benzolunléslichem im Teer sowie der Zu-
nahme des Naphthalingehaltes im Teer und Gas und dem
Absinken des Phenolgehaltes im Teer. Ein derartiges
HeiBgehen des Gassammelraumes, wobei Mitteltempe-
raturen von mehr ais 800° keineswegs seiten sind, bedingt
natiirlich infolge der thermischen Zersetzung unter
Graphit- und zusatzlicher Naphthalinbildung ein stiirkeres
Absinken der Werte fiir das Teer- und Benzolausbringen,
ais es dem durch die Temperatur der Kammerwand bzw.
des Kokses bedingten Ausbringen entspricht.

Bei den durchgefiihrten Versuchen wurde auch bei
hoher Temperatur keine Graphitbildung im Gassammel-
raum festgestellt, sondern nur eine Zunahme des Anfalls
an Gesamtnaphthalin, die im Rahmen und im normalen
Verhaltnis zur Zunahme der Temperatur, die ja bewuBt
herbeigefiihrt war, lag.

Ein HeiBgehen des Gassammelraumes mit den oben-
genannten Wirkungen ist, sofern es sich nicht um eine
ganz wesentliche Unterschreitung der normalen Garungs-
zeit handelt, keine Normalerscheinung bei der Verkokung,
sondern ist auf eine unzweckmaBige Bauart des Ofens
selbst zuriickzufiihren, die sehr oft in der ungiinstigen
Wahl der Hohe des Umkehrpunktes oder der Brenndiisen
begriindet ist. Ein Grund fiir das 6fter beobachtete HeiB-
gehen des Gewdlbes liegt in dem oft krampfhaften Be-
streben, die Temperatur in der Vertikalebene des Ofens
auf gleicher Hohe zu halten.

Ebenso moglich, wenn auch seltener, ist der andere
Grenzfall, eine zu geringe Temperatur des Gassammel-
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raumes. Eine derartige Tatsache muB sich in ungaren
Képfen und Kammen, einem zu hohen Gehalt des Kokses
an restlichen fliichtigen Bestandteilen, einem niedrigen Ge-
halt des Gases an Wasserstoff und hoherem Gehalt an
Methan bemerkbar machen. Vor allem n>uB eine Erhdéhung
des Nichtaromatengehaltes und des Gehaltes an Olefinen
im Benzol eintreten, weiterhin Schwierigkeiten in der Ein-
haltung des Typs fiir Reintoluol sowie Erhéhung des
Waschverlustes und des Riickstandes bei der Benzolraffi-
nation verursachen. Auch in diesem Fali liegt eine unzweck-
maBige Konstruktion des Ofens vor. Der Grund hierfiir
diirfte in einer falsch verstandenen Schonung des Destil-
lationsgases im Gassammelraum zu suchen sein. Ein der-
artiges Kaltgehen des Gassammelraumes fiihrt zwangs-
laufig zu einem geringeren Ausbringen an Teer und Benzol,
vor allem an Reinware, ais der Temperatur der Kammer
bzw. des Kokses entspricht.

Bei unseren Versuchen lag weder ein HeiB- noch
ein Kaltgehen des Gassammelraumes vor. Es schien
interessant festzustellen, welches zahlenmaBige Verhaltnis
der Temperatur der Kammer zu der des Gassammel-
raumes besteht. Deshalb wurde der Quotient aus der
mittleren Wandtemperatur und der mittleren Temperatur
des Gassammelraumes gebildet; dieser ergab fiir alle Ver-
suchsgruppen den gleichen Wert von 153. Hieraus ist
zu folgern, daB auBer der absoluten Temperatur ein be-
stimmtes Verhaltnis der Temperatur der Kammer bzw. des
Kokses zu der des Gassammelraumes vorliegen muB, um
das der jeweiligen Wandtemperatur entsprechende maxi-
male Ausbringen an Teer und Benzol zu erhalten.

AuBer von der Temperatur wird die Benzolbildung
beeinfluBt durch die Reaktionsgeschwindigkeit. Die
Stromungsgeschwindigkeiten und damit die Verweilzeiten
der Destillationsprodukte an der Wand bzw. im gliihenden
Koks und im Gassammelraum sind verschieden. Die Ge-
schwindigkeit an der Wand ist wegen des geringen freien
Querschnittes und der wesentlich hoéheren Temperatur
groBer ais die in dem groBeren Gassammelraum mit seiner
niedrigen Temperatur. Es ist mit Bestimmtheit anzunehmen,
daB hierdurch eine nicht unbetrachtliche Beeinflussung
nicht abgeschlossener Bildungsreaktionen erfolgt. Auf die
Menge des gebildeten Teeres und Benzols diirfte diese
Erscheinung in gewissen Grenzen keinen EinfluB haben:
Es hatte sonst bei der Versuchsgruppe 1 und dem fiir alle
Versuche konstanten Vorlagendruck eine héhere Ausbeute
an Teer und Benzol vorhanden sein miissen, da die fiir die
Benzolbildung giinstigste Temperatur nicht iiberschritten
und infolge der geringsten Gasausbeute auch die liingste
Verweilzeit erreicht wird. Diese Versuchsreihe ergab jedoch
das geringste Benzolausbringen und den hochsten Gehalt
an Nichtaromaten.

Die Unterschiede der Stromungsgeschwindigkeiten
bzw. Verweilzeiten diirften sich jedoch auf die Zusammen-
setzung des Benzols auswirken. Darauf weist der zuneh-
mende Anteil an Benzol bei abnehmendem Anteil an Toluol
und Vorlauf hin, wobei der Summenanteil an Vorlauf, Ben-
zol und Toluol bei den 3 Versuchsgruppen trotz verschie-
dener Temperaturen fast gleich bleibt. Es tritt lediglich
eine Verschiebung der Einzelanteile von Benzol und Homo-
logen innerhalb des Benzols auf, wobei die Hohe des Aus-
bringens an Benzol immer bedingt ist durch die Kammer-
wandtemperatur bzw. die Temperatur des Kokses.

Der héhere Anteil an Toluol bedeutet keine Steigerung
des Ausbringens. Es ist nur eine Folge der geringenen
Temperatur, die ihrerseits eine Erniedrigung des Aus-
bringens an Gesamtbenzol herbeifiihrt. Bei Temperatur-
erh6hung findet ein Abbau der Benzolhomologen zu Benzol
unter gleichzeitiger Steigerung der Ausbeute an Gesamt-
benzol statt. Bei noch weiter gesteigerter Temperatur iiber-
wiegt eine zusatzliche Kondensation der Homologen zu
Naphthalin, was gleichbedeutend ist mit einer weitgehenden
Senkung des Ausbringens an Gesamtbenzolen, wodurch das
durch die erhéhte Temperatur an sich bedingte Absinken
des Ausbringens an Teer und Benzolen noch vergré6Bert
wird.

Es ist erklarlich, daB durch Steuerung der Stromungs-
geschwindigkeit eine Beeinflussung der Zusammensetzung
des Gesamtbenzols erfolgen kann. Dabei muB durch Druck-
anderung im Ofen die Geschwindigkeit selbst beeinfluBt
werden, was sich natiirlich nicht nur auf die Geschwindig-
keit im Gassammelraum allein auswirkt; es kann aber auch
durch eine Volumenvermehrung des Gases, d. h. durch Ein-
filhrung zusatzlicher Gasmengen mit Hilfe besonderer Vor-
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richtungen die Geschwindigkeit des Gesamtgases im Gas-
sammelraum erhéht und damit die Verweilzeit der Destil-
lationsprodukte mehr oder weniger stark verkiirzt werden.

Dariiber hinaus ist mit Hilfe geeigneter Vorrichtungen
eine Anderung der Geschwindigkeit des Gases im Gas-
sammelraum maéglich durch eiine Anderung seiner Tem-
peratur, wobei allerdings mit der Senkung der Temperatur
eine Volumenverminderung eintritt und damit eine Verlan-
gerung der Verweilzeit. Es ist nicht entschieden, inwieweit
sich beide Faktoren, Verlangerung der Verweilzeit und Sen-
kung der Temperatur, gegenseitig aufheben.

Es kann also durch unmittelbare oder auch mittelbare
Beeinflussung der Geschwindigkeiten der Gase im Gas-
sammelraum unter der Voraussetzung eines dem Tempe-
raturverhaltnis von Wand und Gassammelraum ent-
sprechend gebauten Ofens der Abbau an Benzolhomologen,
vor allem an Toluol zu Benzol, vermieden, anderseits im
umgekehrten Falle bewuBt ein Abbau der Homologen her-
vorgerufen werden. ,

Mit der Verschiebung des Anfalles der einzelnen Ben-
zolkohlenwasserstoffe durch Anderung der Strémungs-
geschwindigkeit lediglich im Gassammelraum muB dann
auch eine Beeinflussung der Art bzw. der Beschaffenheit
der jeweiligen Benzolkohlenwasserstoffe eintreten. Bei der
Bewertung des Ausbringens an Benzol und seinen Homo-
logen ist nicht allein ihr absoluter Mengenanfall ent-
scheidend, sondern auch ihre Beschaffenheit. Daher be-
deutet es keine Mehrerzeugung an Benzol, wenn diese durch
verstarkten Waschvierlust bzw. Riickstand bei der Reinigung
wieder aufgehoben wird. Die Untersuchungsergebnisse der
Einzelfraktionen (Zahlentafel 10) besagen, daB die Roh-
produkte mit steigender Temperatur und damit verkiirzter
Verweilzeit reiner werden.

Es erscheint deshalb durchaus mdglich, daB die bei
Steigerung der Geschwindigkeit im Gassammelraum be-
wuBt herbeigefiihrte Verkiir2Ung der Verweilzeit geeignet
ist, einen hohen Anteil an Toluol zu erzielen; allerdings
sinkt hierbei der Anteil der Aromaten, so daB bei der
Wasche auf Reintoluol selbst bei hohem Waschverlust kein
typgemaBes Produkt erzielt wird. Neben dem giinstigsten
Temperaturverhaltnis Von Ofenwand bzw. Koks zum Gas-
sammelraum ist demnach in allerdings untergeordneterem
Mafie auch ein optimales Verhaltnis der beiderseitigen Ge-
schwindigkeiten notwendig zur Erzielung des hochsten Aus-
bringens und der besten Beschaffenheit der Produkte. Bei
einem verkokungs-, warme- und strémungstechnisch richtig
gebauten Ofen stellt sich dieses optimale Verhaltnis von
selbst ein. Jede bewufite oder willkiirliche Anderung einer
dieser Faktoren mufi sich in ungiinstigem Sinne auf die
Hohe des Ausbringens und die Giite der Produkte aus-
wirken.

Die Einstellung der optimalen Temperatur und das
Verhaltnis der Temperaturen ist neben anderen Faktoren
in erster Linie abhiingig von der Héhe der Umkehrstelle
der Heizgase, wobei gleichzeitig eine vollkommene Ab-
garung des Kokses gewiihrleistet sein muB.

Die Hohe des Umkehrpunktes ist vor allem nach der
fortlaufenden Schrumpfung des Kokses wahrend der Ver-
kokung zu wahlen. Die Schrumpfung des Ofeneinsatzes
ist bei den verschiedenen Kohlen teilweise sehr vérschieden
und wird bei gleicher Kohle und gleichem Wassergehalt
durch die Garungszeit beeinflufit. Aus Abb. 16, in der
die Schrumpfung derselben Kohle bei 16 h und 20 h Ga-
rungszeit dargestellt ist, ist diese Tatsache klar zu erkennen.
Hierin und in der Erfahrung, daB alle Kohlen ein ver-
schiedenes  Schrumpfvermégen aufweisen, liegt die
Schwierigkeit bei der zweckmafiigen Berechnung des Um-
kehrpunktes der Heizgase. Die Hohe der Umkehrstelle
mufi in einem bestimmten Abstand zur Héhe des anstehen-
den Kokses liegen, der Koks muB also nach beendetem
Schwinden mit einer gewissen Héhe in den unbeflammten
Raum hineinragen. Er hat die Aufgabe, Warmestrahlung,
die nach oben geht, aufzunehmen, und zwar soviel, dkB
jede Uberheizung des Gassammelraumes bzw. desGewdlbes
vermieden wird. Da diese Ho6he bei gleicher Kohle be-
stimmt ist durch die Garungszeit, ware der Umkehrpunkt
nur fiir die Verhaltnisse richtig festgelegt, fiir die er be-
rechnet ist. In der Praxis wird die Umkehrstelle so ge-
wabhlt, daB sie einer mittleren Garungszeit entspricht, wo-
bei zweckmaBig die Hohe- des Umkehrpunktes mehr einer
kiirzeren Garungszeit entsprechend verlegt wird.

AuBer durch die Hohe des Umkehrpunktes wird die
optimale Temperatur bei Ofen mit Zwillingsziigen auch
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durch die Lage der Brenndiisen bestimmt, die wegen der
Forderung auf Einhaltung des geringsten Temperaturunter—
schiedes der Wand in Richtung von unten nach oben und,
um Uberhitzung der Sohle zu vermeiden, leicht zu hoch
gewahlt wird. Hierdurch kann die Warme vor allem auch
wieder bei Kkiirzeren Garungszeiten zu hoch gezogen
werden und eine Uberbeheizung des Gassammelraumes ein-
treten. Auch hier muB fiir jede Kohle und Ofenhéhe die
optimale Hohe bzw. der richtige Abstand der Brenndiisen
gewahlt werden, was, da wiederum die Garungszeit von
Bedeutung ist, nur fiir einen mittleren Ofenbetrieb gelten
kann.

Abb. 16. Schrumpfung des Kohleneinsatzes
bei 16 und 20 h Garungszeit.

Geht nun ein Ofen infolge falscher Lage des Umkehr- .
punktes oder der Brenndiisen im Gassammelraum heiBer,
ais es der Temperatur der Wand entspricht, so ist, wie
sich aus den Untersuchungen schlieBen laBt, ein Absinken
des Ausbringens an Teer und Benzol unbedingt die Folge.
Ein derartiger Mangel in der Konstruktion kann natiirlich
beseitigt werden durch eine Korrektur der Temperatur des
Gassammelraumes auf die Hohe, die der Temperatur der
Wand entspricht. Das Ergebnis wird eine Verbesserung des
Ausbringens sein, die schon vor allem dadurch in B-
scheinung tritt, daB Graphitanfall und iibermaBige Naph-
thalinbildung verschwinden. Dieses Mehrausbringen an
Teer und Benzol ist jedoch keine zusatzliche Steigerung
des Ausbringens, sondern nur eine Korrektur auf das
MaB, das der Ofen unter normalen, richtig gewahlten Be-
dingungen an Teer und Benzol bringen muBte. Mit der
giinstigsten Temperatur zur Erzielung des groBten Aus-
bringens ist die Garungszeit des Ofens gegeben; es wird
also nur bei einer bestimmten Garungszeit oder Leistung
das hoéchste Ausbringen erzielt.

Mit der Verkiirzung der Garungszeit und den dadurch
bedingten hoéheren Temperaturen ist eine Verminderung
des Ausbringens an Teer und Benzol verbunden. In diesem
Falle kann nun zweifellos durch eine planmaBige Senkung
der Temperatur des Gassammelraumes eine Erh6hung des
Ausbringens an Teer und Benzol zusammen mit einer Be-
einflussung der Zusammensetzung der Benzole erfolgen
Hier liegt also eine wesentliche Mdglichkeit zur Steigerung
des Ausbringens bei stark angespanntem Betrieb. Es wird
allerdings das durch die optimale Temperatur bedingte
maximale Ausbringen des Ofens an sich durch die Senkung
der Temperatur des Gassammelraumes nicht erreicht werden
konnen, denn von den das maximale Ausbringen bestim-
menden Faktoren (Kammerwandtemperatur bzw. Tempe-
ratur des Kokses, Gassammelraumtemperatur und den Stro-
mungsgeschwindigkeiten) wird nur die Gassammelraum-
temperatur nachdriicklich beeinflufit. Dariiber hinaus sind
die Gase ja auch bereits vorher der hohen Temperatur von
Wand bzw. Koks ausgesetzt gewesen, so daB schon dadurch
das Ausbringen vorher begrenzt ist.

Aus den Versuchsergebnissen und deref Auswertung
im Hinblick auf die Menge und Beschaffenheit der Pro-
dukte lassen sich also nachstehende grundsatzliche Fol-
gerungen ziehen:

1 Eine generelle Senkung der Gassammelraumtempe-
ratur ohne Riicksteht auf die kokstechnische Ausbildung
des Ofens ist nicht gleichbedeutend mit einer Er-
héhung des an sich moglichen Ausbringens an Teer
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und Benzol; vielmehr sind im Temperaturbereich

bis zur optimalen Temperatur ein Absinken des

Ausbringens an Teer und Benzol wahrscheinlich sowie

eine Verschlechterung der Besehaffenheit des erzeugten

Benzols unbedingt die Folge dieser MaBnahme.

2. Oberhalb der optimalen Temperatur — dieser

Fali kann auch bei einem richtig gebauten Koksofen

z. B. bei stark angespanntem Betrieb eintreten — kann

durch eine Senkung der Gassammelraumtemperatur,

deren zweckmaBige Ho6he man durch eingehende

Untersuchung zunachst festlegen muB, eine bestimmté

Steigerung des Ausbringens an Teer und Benzol erzielt

werden.

Zusammenfassung.

Zur Feststellung der Abhangigkeit des Ausbringens
und der Besehaffenheit der Kohlenwasserstoffe von der
Temperatur wurden an einem gesondert betriebenen Ofen
eingehende Untersuchungen durchgefuhrt. Der Ofen wurde
bei drei verschiedenen Temperaturstufen bzw. Garungs-
zeiten betrieben und hierbei das Ausbringen an Koks, Gas,
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Teer, Benzol und Naphthalin ermittelt. Gleichzeitig wurden
die erzeugten Kohlenwertstoffe auf ihre Besehaffenheit
untersucht. Es wurde festgestellt, daB zwischen den Tem-
peraturen und der Ausbeute und Besehaffenheit ein ein-
deutiger Zusammenhang besteht. Aus den Untersuchungen
laBt sich folgern, daB entscheidend fiir das Ausbringen
an Kohlenwertstoffen die Kammerwandtemperatur ist,
wobei die Temperatur des Gassammelraumes in einem ganz
bestimmten Verhaltnis zur Temperatur der Kammer steht.
Neben den Temperaturen bzw. dem Verhaltnis von Wand-
zur Gassammelraumtemperatur ist fiir die Beschaffen-
heit der Erzeugnisse die Reaktionsgeschwindigkeit
von EinfluB. In diesem Zusammenhang wurde auch auf die
entscheidende Bedeutung der Hohe des Umkehrpunktes,
der Brenndiisen bzw. bei Ofen mit Zwillingszug des Ab-
standes der Brenndiisen hingewiesen. Eine generelle Sen-
kung der Temperatur des Gassammelraumes ist demnach
bei einem verkokungstechnisch zweckmaBig gebauten Ofen
unwirksam und erlangt lediglich bei extrem kurzen
Garungszeiten Bedeutung.

Erste Preiszuteilung aus dem Preisausschreiben des Bergbau-Vereins Essen
zur Foérderung der maschinellen Kohlengewinnung im Ruhrbezirk.

Aus dem Preisausschreiben zur Férderung der maschi-
nellen Kohlengewinnung im Ruhrbezirk wurde am 28. Fe-
bruar erstmalig ein Preis an die Gewerkschaft Rhein-
preuBen in Homberg (Niederrhein) fur die von ihr auf
den Pattbergschachten in Repelen eingesetzte Kohlen-
gewinnungs- und Lademaschine zugeteilt. Die Preis-
verteilung fand in einer kurzen Feier statt, an der Vertreter
der Reichs- und sonstigen Behdrden, der Partei und der
Wehrmacht teilnahmen.

Generaldirektor Buskuhl fuhrte in seiner Ansprache
aus, daB diese Preisverteilung fur die Entwicklung der
Bergtechnik eine besondere Bedeutung habe. Technischen
Fortschritt habe es im Ruhrbergbau schon immer gegeben.
Die ganze Entwicklung der letzten 100 bis 153 Jahre sei ein
einziger Beweis dafur, daB der Bergmann unablassig und
mit Erfolg bemuht gewesen ist, die Schwierigkeiten der
Arbeiten untertage zu meistern. So bedeutsam alle bis-
herigen MaBnahmen auf diesem Gebiete auch gewesen
seien, in den vergangenen Jahren sei es doch ais ein
Mangel empfunden worden, daB der Abfcauhammer immer
nur ein mechanisiertes Werkzeug in der Hand des Hauers
geblieben sei, aber keine vollmechanische Kohlengewin-
nungsmaschine darstelle. Schon lange habe man im Berg-
bau iiber die Modglichkeiten der technischen Lésung des
Problems nachgedacht, wie man auch die eigentliche
Hauerarbeit durch den Einsatz von Maschinen erleichtem
konne. Die lebhafte Beteiligung gerade von Mitgliedern
der Gefolgschaften an dem Preisausschreiben habe ge-
zeigt, wie stark auch der Mann vor der Kohle an diesen
Dingen interessiert sei. Die Aufgabe sei aber anerkannter-
maBen sehr schwer zu lésen. Umso héher sei aber das
Verdienst der Konstrukteure zu werten, die es dennoch zu
betriebsreifen Maschinen bringen.

Die heute mit einem Preis ausgezeichnete Maschine
habe sich ais besonders geeignet fur den Ensatz in mittel-
machtigen Flézen der flachen Lagerung bei sonst regel-
maBigen Yertriltnissen gezeigt und bei mittelfester Kohle
gute Leistunessteigerungen erbracht. In weniger machM.Ten
Flozen und fiir hartere Kohle wiirden sich moglicherweise
andere Bauarten ais zweckmaBig erweisen. Eine not-
wendige Erganzung beim Einsatz solcher Kohlengewin-
nungsmaschinen sei es. auch den Ausbau entsorechend zu
gestalten und dem Abbaufortschritt der Maschinen an-
zupassen. Auch hierbei habe d'e Gewerkschaft Rhein-
preuPen wichMge Pionierarbeit geleistet.

Mit Nachdruck b<=tonte Generaldirektor Buskuhl, daB
der Ausbruch des Krieges die auf diesem Gebiete ein-
geleiteten Arbeiten nicht unterbrechen konnte und durfte.
Im Gegenteil sei es notwendig gewesen, sie noch nach-
haltiger zu betreiben, um d:e Forderung nicht nur aufrecht
zu erhalten, sondern nach Moglichkeit den Kriegserforder-
nissen entsprechend noch steigern zu kénnen.

Der bergtechnische AusschuB des Bergbau-Vereins
habe die vorgelegten Leistungsnachweise uber eine zwei-
monatige Betriebsdauer der von dem Steinkohlenbergwerk
RheinpreuBen und der Firma Gebruder Eickhoff gemein-
sam entwickelten Gewinnungs- und Lademaschine nach-

gepriift und festgestellt, daB ohne sonstige Benachteiligung
schon beim heutigen Entwicklungsstand der Maschine
3,38 Schichten je 100t geférderter Kohle gespart worden
seien. Damit sei einwandfrei der Nachweis erbracht, daB
die Maschine den betrieblichen Anforderungen gerecht
werde. Der Bergbau-Verein habe auf Grund dieser Fest-
stellung einen der vorgesehenen Preise von 60000 3tK der
RheinpreuBen-Maschine zuerkannt. Vcn diesem Preis sei
ein Betrag von 10000 JtJI fur diejenigen Angestellten und
Arbeiter vorgesehen, die an dem Einsatz und der Er-
probung der Maschine wesentlich beteiligt waren unter
bevorzugter Berucksichtigung derjenigen, die mit Erfolg
Verbesserungen an der Maschine oder an ihrem Betriebs-
einsatz vorgeschlagen haben. Sodann brachte General-
direktor Buskuhl zum Ausdruck, daB diese Preisverteilung
keinen AbschluB des Preisausschreibens bedeute. In
nachster Zeit wiirden voraussichtlich weitere Preise fur
Gewinnungs- und Lademaschinen verteilt werden koénnen.
Auf Grund des § 3 des Preisausschreibens seien zudem
Unterstutzungsauftrage besonders fur solche Konstruk-
tionen gegeben worden, deren Erfolgsaussichten ungewiB
waren, um damit den Maschinenfabriken einen Teil des
Risikos abzunehmen. Je mehr brauchbare Loésungen vor-
liegen wurden, desto eher konne man den verschieden-
artigen Bedingungen der Untertagebetriebe gerecht werdert.

Im AnschluB an die Ansprache iiberreichte General-
direktor Buskuhl dem Leiter der Gewerkschaft Rhein-
preuBen, Generaldirektor Kost, eine Urkunde folgenden
Wortlauts:

»In dem Bestreben, die Arbeit des Bergmanns zu er-
leichtem, seine Leistungsfahigkeit zu steigern und die
maschinelle Kohlengewinnung zu férdern, hat der Bergbau-
Verein in Essen in seinem Preisausschreiben vom 30. Ok-
tober 1940 fiir die Ersparnis von drei Schichten bei der
Gewinnung von 1001 Kohle im Vergleich zu dem bis-
herigen Stand der bergbaulichen Technik Preise des Ruhr-
bergbaues ais Anerkennung fur Fortschrittswillen und be-
sondere Leistung ausgesetzt.

Nach Anerkennung des Leistungsnachweises durch
den Bergtechnischen AusschuB des Bergbau-Vereins, der
eine Ersparnis von 3,38 Schichten je 100 t feststellte. wurde
der Gewerkschaft RheinpreuBen in Homberg (Nieder-
rhein) fiir die gemeinsam mit der Maschinenfabrik Gebr.
Eickhoff in Bochum entwickelte Gewinnungs- und Lade-
maschine auf Grund des auf den Pattbergschachten in
Repelen nach den Bestimmungen des Preisausschreibens
in den Monaten April und Mai 1941 gefuhrten Leistungs-
nachweises ais erster Zeche ein Preis von sechzigtausend
Reichsmark zuerkannt und am heutigen Tage iiberreicht.

Essen, den 28. Februar 1942.

Verein fur die bergbaulichen Interessen
Buskuhl.

In seiner Dankansprache wies Generaldirektor Kost
darauf hin, daB die in dem Preis fur die Arbeiter vor-
gesehenen 10000 -%H sofort zur Auszahlung gelangten. Im
iibrigen seien die Entwicklungskosten der Maschine be-
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trachtlich hoher ais der vorgesehene Preis. Generaldirektor
Kost ging auf die Entwicklungsgeschichte der Gewinnungs-
und Lademaschine ein und nannte besonders die um den
Einsatz verdienten Beamten und Arbeiter. Fiir den weiteren
Einsatz dieser Maschine wie iiberhaupt aller Gewinnungs-
maschinen im Bergbau sei es erforderlich, daB die ein-
zelnen Zechengesellschaften ihre Erfahrungen dariiber mit-
teilten und auch die hierbei beschaftigten Menschen gegen-
seitig anlernten. Ferner sei fiir die Weiterentwicklung ein
vertrauensvolles Zusammenarbeiten mit der Bergwerks-
maschinenindustrie notwendig, wie es durch die kiirzlich
vereinbarte Patentgesellschaft bereits angebahnt worden sei.

In einer SchluBansprache gab Oberberghauptmann
Gabel seiner besonderen Freude dariiber Ausdruck, daB
er an dieser Feier, die ais Symbol fiir das Schaffen des
deutschen Bergmanns anzusehen sei, teilnehmen konne.
Die Tatsache, daB der Ruhrbergbau an der Spitze der
Forderung des gesamten deutschen Steinkohlenbergbaues
steht, sei kein Zufall, sondern auf die besondere Schaffens-
freude und Leistungsb”reitschaft des Bergbaues an der
Ruhr zuriickzufiihren. Ein Blick in die Vergangenheit ;zeige,
daB es stets besonders schoépferische Persénlichkeiten ge-

U Ni

Die Bedeutung sorgfaltigster Mauerung
in Kalischachten.

Der Umstand," daB die Salzgewinnung in Kalischachten
fast giinzlich ohne Ausbau geschieht, hat in einigen Be-
trieben der Kaliindustrie dazu gefiihrt, daB jeglicher not-
wendiger Ausbau, sogar die Ausmauerung der Schachte,
sehr nachlassig und ohne Kenntnis der dadurch spater un-
vermeidlich auftretenden Schaden vorgenommen worden ist.

Die bei den Instandsetzungen stillge’egter Schachte an-
getroffenen Verhaltnisse lassen die Vermutung aufkommen,
daB man die Ausmauerung der Schachte nur ais not-
wendiges Ubel zwecks besserer Einbringung der Einstriche
und Fahrtbiihnen betrachtet hat. Anders kann man es auch
kaum auffassen, wenn man bei den Instandsetzungsarbeiten
Mauerstiirken von nur 12 cm antrifft. Ist ein derartig
schwaches Mauerwerk noch dazu ais Anfang eines hoch-
zumauernden Abschnitts, der in seinen oberen Lagen min-
destens 0,50 m Mauerstarke aufweist, ausgefiihrt worden,
so muB man staunen, daB nicht schon wahrend der Maue-
rung die ersten Unfalle durch hereinbrechendes Mauer-
werk eintreten. Erhdéht wird die*Gefahr noch bei Ver-
wendung von Mauersteinen und Sand in bereits etwas ge-
frorenem Zustande. Mdégen in diesem Falle die Mauersteine
noch so dicht mit Mértel an den SalzstoB gemauert werden,
so wird sich doch das durch die Abbindung des Modrtelsj
und "Auftauen der Steine freiwerdende Wasser einen Weg
zum Absickern suchen, und dieser Weg wird fast immer
durch den wasserl6slichen SalzstoB fiihren. Zieht man in
Betracht, daB das aus einer Fuge absickernde Wasser am
SalzstoB nur in Steinh6he einen schwachen Spalt zu lésen
braucht, so kann man sich einen Begriff davon machen,
daB auf Grund dieses Vorganges ein guter Absatz nach
seiner Fertigstellung bereits ohne jede Verbindung mit dem
SalzstoB ist. Das Mauerwerk kann in diesem Falle schon
auf Grund seines Eigengewichtes zum Einsturz gelangen.

Ist ein derartiges Mauerwerk noch dazu innerhalb einer
quellenden Ton- oder schiebenden Carnallitschicht aus-
gefiihrt worden, so erhéht sich selbstverstandlich die Ge-
fahr des Zusammenbrechens betrachtlich.

PATENTB

Gebrauchsmuster-Eintragungen,
bekanntgemacht im Patentblatt vom 26. Marz 1942
35b. 1515596. J. Pohlig AG., KoéIn-Zollstock. Windschutzsicherung
fiir Verladebiiicken o. dgl. 4. 12. 40.
8le. 1515647. Gewerkschaft Eisenhiitte Westfalia, Liinen (Westf.).
1Kf%eI2c')2rmiger Mitnehmer, besonders fiir Brems- und Schleppférdcrcr.

Patent-Anmeldungenil

die vom 26. Marz 1942 an drei Monate lang in der Auslegehalle

des Reichspatentamtes ausliegen.

Ib, 2. M. 146637. Erfinder: Dr.-Ing. Alfred Sticler, Frankfurt (Main).
Anmelder: Metallgesellschaft AG. Frankfurt (Main). Vorbereitungsverfahrcn
zur elektrostatischen Aufbereitung von feldspathaltigen Quarzsanden. 5. 12. 39.
Protektorat Béhmen und Mahren.

1c, 1/01. N. 43288. Erfinder: Dipl.-Ing. Klaas Frederik Tromp.
Kerkrade (Holland). Anmelder: N. V. Domaniale Mijn Maatschappij, Kerk-

Gluckauf
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wesen seien, die die Leistung des Ruhrbergbaues voran-
getrieben hatten. Zu den konstruktiven Ingenieuren, die
die neuen Gedanken des technischen Fortschritts ent-
wickeln, trete der Bergmann, den der Reichsmarschall
Hermann Gdéring mit vollem Recht ais den ersten Soldaten
der Arbeit bezeichnet habe. Der Ruhrbergbau habe im ver-
flossenen Jahr eine Foérderung erzielt, wie sie bisher im
Krieg noch nicht erreicht worden sei. Oberberghauptmann
Gabel verwies mit Nachdruck darauf, daB die Arbeit an
der Vollmechanisierung des Ruhrbergbaues auf breitester
Front und unter reger Anteilnahme der Gefolgschaften
verlaufe. Bei allen diesen Arbeiten miisse man der Tat-
sache eingedenk bleiben, daB die Kohle fiir die Dauer des
Krieges von der Rohstoffseite her die wichtigste Voraus-
setzung fiir den Endsieg sei urfd bleibe. Der Weg, den der

Ruhrbergbau bei seinen Bestrebungen zur Leistungs-
steigerung beschritten habe, miisse deshalb konseruent bei-
behalten werden. Der Oberberghauptmann wies zum

SchluB darauf hin, daB es sich bei der Mechanisierung
der Gewinnungs- und Ladearbeit im Ruhrbergbau auch
um eine Arbeit handele, die fiir den Fiihrer und angeregt
durch sein Yorbild getan werde.

SCHAU '

Erstes Gebot bei der Ausmauerung eines Schachtes ist
daher m. E. die Innehaltung einer Mauerstarke von min-
destcns 0,50 m. Ferner sollte alle 50 m ein MauerfuB von
2 m Tiefe eingebracht werden (s. Abb.), der auf Eisem
tragern aufgemauert wird, die mit Rundeisen von 30 mm
Dmr. an 2—3 m iiber den Tragern in den StoB gebohrten
Rundeisen verankert werden. Die Lécher fiir diese Rund-
eisen miissen selbstverstandlich einfallend gebohrt werden,
um ein Herausziehen infolge der Belastung zu verhindern.
Die anschlieBende Verpressung des fertiggestellten
Schachtes empfiehlt sich, damit auch die kleinsten Hohl-
raume restlos beseitigt werden.

Eine sich alle 5 Jahre wiederholende griindliche Unter-
suchung der Kalischachte sollte seitens der Werksleitungen
nicht nur aus Sicherheitsgyiinden, sondern auch zur Ver-
meidung der durch eine zunehmende Vernachlassigung ent-
stehenden unnétig hohen Instandsetzungskosten gewissen-—
liaft durchgefiihrt werden.

Betriebsfiihrer Kurt Thomas, Barfelde.

ERICHT

rade (Holland). Scheidebehiilter fiir die Aufbereitung nach dem Schwimm-
und Sinkverfahren. 22. 5. 39.

10a, 36/03. S. 140099. Erfinder: Alois Schreiber, Saarbrucken. An-
melder: Saargruben-AG., Saarbrucken. Vonichlung zum Beschicken wvon
bchmalkammer-Schweléfen. 9. 2. 40. Protektorat Béhmen und Mahren.

10a, 36/06. K. 153547. Erfinder: Dipl.-Ing. Theodor Kretz, Essen.
Anmelder: Biennstoff-Technik GmbH., Essen. Heizwand fiir Schweléfen;
Zus. z. Pat. 687 624. 20. 2. 39.

mOb. 13/01. W. 107671. Erfinder, zugleich Anmelder: Franz A. H.
Winkel, Stuttggart. Plattenférmiger, mit Durchbrechungcn versehener Feuer-
anzunder. 24. 8. 40.

1 In den Patentanmeldungen, die am Schlulf mit dem Zusatz »Oster-
ieicn« nnd »Protektorat Boéhmen und Mahren« versehen sind, ist die Er-
Ularung abgcgeben, daB der Schutz sich auf das Land Osterreich bzw. das
| rotektorat Béhmen und Mahren erstrecken soli.
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Ble, 12. P. 79290. Erfinder: Heinrich Hofmann, KdéIn-Klettenberg,
und Peter Jansen, Halle (Saale). Anmelder: J. Pohlig AG., Kéln-Zollstock.
Abwurfvorrichtung an der prismatischen Endumfiihrung von Platten- oder

Trogférderbandern. 15. 6. 39.
8le, 136. L. 96756. Erfinder: Friedrich Kraus, Berlin-Mariendorf.
Anmelder: Losenhausenwerk Diisseldorfer Maschinenbau AG., Dusseldorf

Grafenberg. Entnahmcvorrichtung, besonders fur schwerflieBende oder zum
DurchschieBen neigende Materialien. 2. 1 39.

8le, 136. M. 138986. Erfinder. zugleich Anmelder: Johannes Molier.
Hamburg-Altona. Verfahren zur Auflockerung und innigen Mischung des
Inhaltes von Silos o. a. Behaltern. 19. 8. 37. Osterreich.

Deutsche Patente.

(Von dem Tage, an dem die Erteilung eines Patentes bekanntgemacht worden
ist, lauft die funfjahrige Frist, innerhalb deren eine Nichtigkeitsklage gegen
das Patent erhoben werden kann.)

la (39). 7/7775, vom 30. 10. 37. Erteilung bekanntgemacht am 5.2.42
Deutsche Erd6l-AG. in Berlin-Schéneberg. Merfahren zur Ai/f-
bereitung von Olsanden. Erfinder: Karl Grosse und Giinther Schlicht in
Berlin-Schoéneberg. Der Schutz erstreckt sich auf das Land Osterreich.

Die Olsande werden bei der Behandlung in Waschapparaten, in denen
sie bewegt werden, und die beim Waschen der Sande gewonnenen Olwasser-
konzentrate werden . bei der Nachbehandlung durch wiederholte Warrne-
zufiihrung auf einer annahernd gleichbleibenden Temperatur gehalten. Zu
dem Zweck wird der Cberlauf der Waschapparate in AbsetzgefaBen o. dgl.
erwarmt und das aus dem Waschvorgang gewonnene Olwasserkonzentrat
unter Erwarmung einer elektrischen Behandlung unterzogen. Die Olsande
konnen in mit Wasser gefiillten Waschbehaltern in einer der GréBe der
Behiilter entsprechenden Menge unter Anwendung von Warme und Be-
wegung gewaschen und der Cberlauf der Waschbehalter kann in hinterein-
andergeschalteten AbsetzgefaBen. Sammel- und Klarbehaltern o. dgl. wieder-
holt erwarmt werden. Dabei besteht die Mdilichkeit. den Wassergehalt des
Ol-Wasser-Gemisches auf nicht wesentlich mehr ais etwa 20% zu halten.
Den Salz- und Tongehalt des Waschwassers kann man durch Entsalzung
und Enttonung oder durch standige Verwendung von Frischwasser unter
1do halten.

10a (2207). 7/772A, vom'17. 3. 36. Erteilung bekanntgemacht am 4 5.27.
Braunkohlen- und Brikett-Industrie AG. »Bubiag« und Dr.—-
Ing. Woldemar Allner in Berlin. Yerfahren zur Erzcugung von
kartem, stiickigcm Koks aus Braunkohle. Zus. z. Pat. 602211. Das Hauptpat.
hat angefangen am 4. 5. 27.

Bei dem durch das Hauplpatent geschiitzten Verfahren, nach dem die
Braunkohle in stehenden, von auBen mit hoher Temperatur beheizten. stetig
im Gleichstrom arbeitenden Kammern erhitzt wird. werden Braunkohlen-
briketts verwendet, die frei oder nahezu frei von lignitischen Bestandteilen
sind, eine Druckfestigkeit von iiber 200 kg/cm2 haben und eine Steinstarke
aufweisen, die 30 mm nicht iiberschreitet. Der Koks kann in den Kammern
so lange (mindestens 10 Stunden) hohen Temperaturen ausgesetzt werden.
daB der gebildete- Spaltkohlenstoff in die graphitische Modifikation iiber-
geht. Wird Wassergas mit dem bei dem Verfahren entstehenden Gas ge-
mischt, so kann dieses Gas aus bei dem Verfahren anfallenden Koksgrus in
besonderen Wassergasgeneratoren erzeugt werden. um den entstehenden
Koks durch verminderte Wassergasbildung im Gleichstromofen zu schonen.

10a (2405>. 717736, vom 30.7.39.
Erteilung bekanntgemachtam 5.2.42.
Dr. C. Otto & Comp. GmbH. in
Bochum. Stetig betricbener Spiil-
gasschwelofen. Zus. z. Pat. 698725.
Das Hauptpat. hat angefangen am
6.11.38. Eifinder: Dipl.-Ing. Max
Gobel in Bochum.

Der durch das Hauptpntent ge-
schiitzte senkrechte, stetig betric-
bene Ofen hat Schwelkammern a
vo.n langgestreckt  rechtcckigem
Querschnitt mit Gleichstromquer-
spiilung und einseitiger AuBen-
beheizung durch in der einen
Langswand b angeordnete Heiz-
ziige c. GemaB der Erfindung sind
in der nichtbeheizten. die Kanale d
fiir das Spili- und Schwelgas ent-
hallenden Langswand e der Kam-
mern a Heizvorrichtungen vorge-
sehen. Die letzteren koénnen aus
einfachen oder doppjlten, zwischen
den Schwel- und Spiilgaskanalen d
angeordneten Kanalen / bestehen,
durch die ein Heizgas strémt. Zur
Befieizung der Langswand b der
Kammern kann ein Starkgas. z. B.
ein bei der Schwelung anfallcndes
Gas, verwendet weiden, und das
in die Kammein eingefiihrte Spiil-
und Schwelgas kann duich die in
der Langswand e vorgesehenen Heiz-
yorrichtungen (Kanale /) auf eine
Temperatur von etwa 650° C ge-
bracht werden.

10a (2405). 717737, vom 20. 10. 40. Erteilung bekanntgemacht am 5. 2.42.
Dr. C. Otto & Comp. GmbH. in Bochum. Sietg betricbhener Spiilgas-
schwelofen. Zus. z. Pat. 698725. Das Hauptpat. hat angefangen am 6.11.38.
Erfinder:Dipl.-Ing. Max Gébel in Bochum.

Beidem durch  das Hauplpatent geschiitzten stetig betriebenen senk-
rechten Ofen werden die langgestreckten, rechteckigen Schwelkammern nur
auf einer Seite von auBen beheizt und das Spiilmittel strémt quer durch die
Kammern. Um zu verhindern, daB im mittleren und unteren Teil des Ofens
ein Temperaturgefalle von der beheizten Wand zur gegeniiberliegenden hin
eintritt und die Brennstoffteilchen an der beheizten Wand starker entgast
bzw. vergast werden ais an der gegeniiberliegenden Wand, ist gemiiB der
Erfindungunterhalb der Spiil- und Schwelzone der Kammern a eine Ver-
gasungs- und Kiihlzoneangeordnet.Diese Zone wird durch eine sich an die
Kammer a anschlieBendeKiihlkammerb
Langsrichtung der Kammern verlaufende Kiihlschachte c in parallele Kiihl-
und Vergasungsraume d geteilt ist, in denen sich ein verschieden stark er-
hitzter und entgaster Brennstoff abwarts bewegt. Den Raumen d wird von
unten her ein Kiihlmittel (z. B. Wasser oder ein Gemisch von Wasserdampf
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und Luft) zugefiihrt,

und am unteren Ende der Rauine sind Austrag-
walzen e vorgesehen.

35a (9?2). 718035, vom 21. 9. 38. Erteilung bekanntgemacht am 12.2.42.
Maschinenfabrik Ménninghoff in Bochum. Abdriickvorrichtung
fiir Forderwagen. Erfinder: August Fastenrath in Bochum.

Der AbdriickstéBel a der Vorrichtung wird mit Hilfe einer Gelenkkettc
bewegt, die in der Druckrichtung allseitig biegungssteif ist und unmittelbar
an ihn angreift. Die ineinandergreifenden Stirnfliichen der in mindestens
zwei Reihen angeordneten Gelenkglieder der Kette sind um die Achse des
ihnen benachbarten Gelenkbolzens c¢ der Glieder gekriimmt, wobei die
Stirnflachen der Glieder benachbarter Reihen gegeneinander versetzt sind.
Ais Antriebsmotor fiir den StéBcl kann ein durch ein Druckmittel (Druck-
luft, Druckfliissigkeit) betiitigter Drehfliigelmotor d verwendet werden, auf
dessen Fliigelwelle e das Antriebrad fiir die Gelenkkette starr und fliegend
befestigt ist.

35a (220i). 717941, vom 7. 6. 32. Erteilung bekanntgemacht am 5. 2.42.
AIIgemelneEIektrlmtats Gesellschaft in Berlin. Steuereinrich-
tung von Elektromotoren fiir aussetzenden Betrieb. Erfinder: Bruno Matthic
in Berlin-Halensee.

gebildet, die durch mehrereinder

Bei der fur Foérderanlagen mit neuzeitlichen, hoch ausgenutzten Mo-
toren bestimmten, wie bekannt mit einem unabhangig vom Steuerhebel a
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verstellbaren Bremshebel b ausgerusteten Einrichtung, durch die das Feld
des Motors c nach Zuruckfiihiung des Steuerhebels in die Nullstellung ge-
schwacht werden kann, ist eine Zeitverzégerungseinrichtung, z. B. ein Zeit-
relais d und ein Schutz e angeordnet. Diese Einrichtung wird von dem
Steuerhebel a in Abhangigkeit von seiner RLickfuhrung in die Nullstellung
eingeschaltet. Die Einrichtung ruft, wenn sie anspricht, die Schwachung des
Feldes des Motors durch den Widerstand / hervor und l6st eine Bremse,
z. B. die iibliche Sicherheitsbremse aus, falls der Bremshebel b (die Fahr-
bremse) nicht angezogen ist. Da die Feldschwiichung nicht vom Einlcgcn
der Bremse, sondern von 4ler Riickfiihrung des Steuerhebels in die Null-
stellung abhiingig ist, wird* verhindert, dafi der Motor unter Strom stehen-
bleibt und unzulassi® heili wird. Aufierdem wird durch das Auslésen einer
Bremse, wenn nach der Schwachung des Motorfeldes die Fahrbremse nicht
angezogen ist, verhindert, dafi sich die Last ungewollt in Bewegung setzt.
Dabei wird durch die Zeitverzégerung vermieden, daB die Feldschwiichung
und das selbsttatige Auslésen der Bremse bereits bei kurzeh Foérderpausen
erfolgt, sowie erreicht, dafi die Abbiemsung des Antriebs mit vollem Feld
sicher vor sich geht. Die Schaltmittel der Einrichtung kdénnen, wenn die
Fahrbremse geliiftet, d. h. der Bremshebel b nicht angezogen ist, beim Ab-
schalten des Motors ein Umschaltventil h betatigen, welches den Brems-

Z E1 TS CH R I

(Eine Erklarung der Abkurzungen ist in Nr. 1 auf den Seiten
Bergtechnik.

Abbau. MaBmann, E.: Der technische Stand des
Gewinnungs- und Lademaschinenbaus in den Ver.
Staaten von Amerika und in GroBbritannien auf
Grund des Patentschrifttums. Gluckauf 78 (1942)
Nr. 13 S. 169/77*; Nr. 14 S. 190,92*. Um den deutschen
Bergwerksmaschinenfabriken und dem deutschen Berg-
ingenieur vor Augen zu fiihren, was auf dem genannten
Gebiete etwa in den letzten 20 Jahren geleistet worden ist,
hat die Technische Abteilung des Bergbau-Vereins in
Essen das einschliigige englische und ame.i,%anische Patent-
schrifttum priifen und von rd. 690 Patentschriften die-
jenigen auswerten lassen, die fur den deutschen Bergbau
und besonders fiir den Ruhrbergbau aufschluBreich «r—
scheinen.

Riedig: Neue Saulenschwenkbagger fiir Braun-
kohlengruben. Montan. Rdsch. 34 (I9-t2) S.89/91*. Bau-
art, Arbeitsweise, Vorteile und Bewahrung des Baggers der
Maschinenfabrik Buckau R. Wolf AG.

Unfallbekampfung. Hensoldt, E.: Der Psychophy-
siologische Plan ais Schliissel fiir Arbeitsschutz-
kunde und Unfallverhiitung. Gluckauf 78 (1942) Nr. 13
S. 177/81. Gliederung der Unfallstatistik. Erdrterung unfall-
kundlicher Fragen vom psychophysiologischen Gesichts-
punkt.

Recht und Vervvaltung.

Berggesetz. Busson, F.: Kommentar zum All-
gemeinen Berggesetzder Ostmark. Montan. Rdsch. 34
(1942) Nr. 6 S. 83/88. Geschichtlicher Riiekblick und all-
gemeine Gesic¢htspunkte. Erlauterung zu den einzelnen
Paragraphen des Allgemeinen Berggesetzes. (Forts. folgt.)

Wirtschaftsrecht. Sperl, Hans: Codex europaeus.
Europa-Kabel 2 (1941) Nr. 37. Der Verfasser steuert zu
der allgemeinen Diskussion iiber den europaischen Wirt-
schaftsgroBraum einen beachtlichen Beitrag iiber die Frage
der Schaffung eines einheitlichen Wirtschaftsrechts in
Europa bei. An die »Wirtschaftseinheit Europa;< im Sinne
des Reichsfinanzministers miisse sich, da das Recht der Be-
gleiter und der Schutz der Wirtschaft sei, in zwangs-
laufiger Gedankenfolge eine zweite mit der ersten verwach-
sene Einheit anschlieBen: die »Rechtseinheit Europa«. Der
Verfasser legt dar, wie weit die Rechtsangleichung be-
sonders auf dem Gebiete des Wirtschaftsrechts in Europa
bereits gediehen ist. Die bevorstehende Bildung des poli-
tischen GroBkorpers Europa werde Hand in Hand gehen
mit dem wirtschaftlichen, einheitlich durchdachten Zu-
sammenschluB der Lander und beide bediirften der Rechts-
einheit auf jenen Gebieten, wo Gemeinschaft des Wirt-
schaftslebens bestehe. Schon habe die Wirklichkeit groBe,
wichligste Teile der Wirtschaft auch rechtlich einander an-
geniihert oder gleichgestaltet, so daB der Gesetzgeber
diesem Schrittmacher, der Praxis des Lebens, zu folgen
vermoge. Fiir das gesamte Wirtschaftsleben ergaben sich,
worin man dem Verfasser riickhaltlos zustimmen kann, un-
endliche Vorteile aus einer Angleichung des europaischen
Wirtschaftsrechts. Denn schon heute seien auf dem weiten
Gebiet der Wirtschaft die Verschiedenheiten der Gesetz-
gebungen weder grundsatzlicher Art, noch durch die Eigen-

1 Einseitig bedruckte Abzuge der Zeitschriftenschau fiir Karteizwecke
sind vom Verlag Gliickauf bei monatlichem Versand zum Preise von 2,50 91M
fiir das Vierteijahr zu beziehen.
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zylinder i der Manévrierboremse mit der Druckmittelleitung yerbindet.
Ferner kann beim Ansprechen des Umschaltventiles h eine Verriegelungs-
vorrichtung k fur den Steuerhebel a zur Wirkung kommen.

8l e (890i). 717936, vom 25. 2. 36. Erteilung bekanntgemacht am 5.2.42.
Skip Compagnie AG. in Essen. Einrich ung zum schonenden Ein-
fiilleu von Férdergut, besonders in Férdergefdjie jur Bergwerhsiorderanlagen.
Zus. z. Pat. 648437. Das Haupipat. hat angefangen am 9. 8. 35. Erfinder:
Dipl.-Ing. Georg Felger in Essen-Rellinghausen.

Die im Gefiifi pendelnd aufgehiingte Klappe der durch das Haupt-
patent geschiitzten Einrichtung, die bei der Gutaufgabe entgegen einem
Widerstand aus dem Férdergutstrom entfernt, d. h. abwarts geschwenkt
wird und durch eine aufierhalb des Gefafies angeordnete Vorrichtung in die
Bereitschaftsstellung, d. h. in die waagerechte Lage schwenkbar ist, wird
durch eine am Gefafi angeordnete Veiriegelungseinrichtung so lange in der
Bereitschaftsstellung gehalten, bis sie durch das in das Gefafi strémende
Gut entgegen dem Druck einer im Gefafi angeordneten Bremseinrichtung
abwarts geschwenkt wird. Der am Gefafi angeordnete Teil der das
Schwenken der Klappe in die Bereitschaftsstellung bewirkenden Vorrichtung
kann nur in einer Richtung kraftschliissig mit der Klappe in Verbindung
stehen.
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art des Volkes gefdrdert. Viel Leerlauf menschlicher Tatig-
keit, viele zu argerlichen MiBverstandnissen fiihrende
Hindernisse eines gesunden und glatten Ablaufs des fried-
lichen Vélkerverkehrs wurden wegfallen, wenn es einen
»Codex europaeus« gabe, der ais gleiches Recht aus einer
einzigen gemeinsamen Quelle erarbeitet, in ganz Europa
Geltung habe.

Wirtschaft und Statistik.

Mineral6lwirtschaft. Bahr, Hans: Erd6l- und Kraft-
verkehrswirtschaft der UdSSR. Wirtschaftsdienst 27
(1942) Nr. 7 S. 94/96. Der Verfasser gibt einen sehr auf-
schluBreichen und ins einzelne gehenden Bericht iiber die
russische Erdélwirtschaft. Die Hauptgriinde fur die
Schwierigkeiten der sowjetischen Erdolwirtschaft sieht er
in dem standigen Hin- und Herorganisieren, dem falschen
Arbeitseinsatz und den Mangeln der technischen Aus.iistung
der Industrie. Mit Nachdruck hebt er ais Kennzeichen der
russischen Mineraldlwirtschaft hervor, daB neben die alten
Olgebiete von Baku in den letzten Jahren mit zunehmender
Bedeutung neue Erdoélreviere, darunter besonders das kat
kasische, getreten sind. Diese Entwicklung und die damit
zusammenhangenden Verschiebungen innerhalb der sowjeti-
schen Erdélwirtschaft sind durchaus beachtiich und werden
mit entsprechendem Zahlenmaterial belegt. Im ganzen a-
gebe sich auf allen Gebieten der Erdélwirtschaft des Ostens
eine Fulle von groBen und dankbaren Zukunftsaufgaben,
deren Lésung allerdings auch teilweise auBerodentliche An-
strengungen bei den besonderen Verhaltnissen dieses
Raumes und dem gewaltigen Umfang der Industrie not-
wendig machen diirfte. Ais Erganzung berichtet der \er-
fasser noch uber die Entwicklung der sowjetischen Kraft-
fahrzeugindustrie, wobei er mit Recht betont, daB man den
sowjetischen Veroffentlichungen, deren Zahlen auBer-
gewohnlich hoch erscheinen, mit einer gewissen Skepsis
begegnen miisse. Jedenfalls aber habe sich die Produktion
mit Riesenschritten entwickelt, wenn dabei auch die
Qualitat stark unter der Quantitat zu leiden gehabt habe.

Allgemeine Wirtschaftspolitik. Bredt: Wirtschafts-
planung. Techn. u. Wirtsch. (1942) Nr. 1L Der Verfasser
erortert die Frage, warum jeder Neuaufbau und Neuausbau
auf wirtschaftlichem Gebiet im Zeiche.n einer ziel- und ver-
antwortungsbewuBten Wirtschaftsplanung stehen muB. Weil
jedes Wirtschaften ein planmaBiges Handeln voraussetze,
habe die Aufgabenstellung fiir die Wirtschaft eine beson-
dere Bedeutung, die der Verfasser folgendermaBen as-
driickt: Ohne Ordnung und Planung Keme Wiitschaft,
ohne Aufgabenstellung keine Ordnung und Planung und
damit folgerichtig keine Wirtschaft ohne Aufgabenstellung.
Diese Aufgabenstellung miisse aber so erfolgen, daB sie
den Voraussetzungen und Mogliehkeiten der Wirtschaft
eines Volkes entspreche. Ober den Erfolg entscheide daher
die Frage, wer am besten geeignet sei, im Bereich des
produktiv wirtschaftlichen Ueschehens den Einsatz der
Ajbeitskraft und die Nutzung der fiir diese Zwecke be-
notigten Leistungen nicht nur im Sinne der Aufgaben-
stellung, sondern auch im Sinne der wirtschaftlichen Ge-
gebenheiten zu vollziehen. Hier sieht der Verfasser mit
Recht eine besondere Aufgabe des Unternehmertums, das
nicht nur die eigene Person, sondern auch das eigene
Hab und Gut und die eigene Arbeitskraft einsetze, um die
ihm in dieser Weise gestellten Aufgaben zu erfiillen. Das
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Bekenntnis zum Unternehmertum und zum Unternehmer-
gedanken sei aber dariiber hinaus nicht nur eine Frage.
wirtschaftlicher Zweckmafiigkeit, sondern gewissermaBen
ein wirtschaftliches Glaubensbekenntnis, das den.Unter-
nehmer in gleicher Weise verpilichte wie die, Gemeinschaft
des Volkes.

Unternehmertum. Peters: Der Betrieb in der ge-
lenkten Wirtschaft. RKW.-Nachrichten (1941) H. 11
Der Verfasser erértert die Frage, ob der Eindruck zu Recht
bestehe, daB unter der Zahl unzahliger Einzelanordnungen
der Betrieb nur noch Objekt einer am griinen Tisch aus-
gearbeiteten Planwirtschaft sei. Erfreulicherweise fiihrt ihn
seine Untersuchung zu dem Ergebnis, daB eine genauere
Betrachtung der einzelnen Vorgange.bei der Auftragst-
gestaltung und bei der Produktion selbst jedoch zeige, wie
sowohl im Einzelbetrieb ais auch bei der Mitarbeit in der
wirtschaftlichen Selbstverwaltung fiir echte Unternehmer-
eigenschaften noch ein groBes Betatigungsfeld offensteht.
Die Voraussetzung dafiir sei allerdings eine weitgehende
Umstellung der Unternehmerauffassung. Im Gegensatz zu
frilher, wo der Unternehmer nur fiir die Beschiiftigung und
Rentabilitat seines Betriebes sorgte, miisse er heute standig
bemiiht sein, die Aufgaben seines Einzelbetriebes den fiir
das Volksganze notwendigen Wirtschaftszielen einzu-
ordnen.

Arbeitsverfassung. Ringel, K.: La Charte du Tra-
vail, Frankreichs neue Arbeitsverfassung. Deutsche
Wirtschaftszeitung 39 (1942) Nr.6 S. 73/75. Es kann nur
begriiBt werden, wenn der Verfasser ais Beitrag zu der
Sozialgeschichte der europaischen Umbruchzeit ein Bild
der neuen Arbeitsverfassung Frankreichs entwirft. Er gibt
dabei gleichzeitig einleitend einen kurzen historischen
Riickblick auf die Entwicklung und Gestaltung der fran-
z6sischen Sozialordnung bis zur jiingsten Neugestaltung.
Das neue berufsstandische Statut solle die Gegensatze
zwischen Kapitat und Arbeit ausgleichen und die Forde-
rung der politischen und wirtschaftlichen Solidaritat aller
Franzosen verwirklichen. Die von der Regierung Petain
geschaffene Sozialorganisation ziele darauf ab, das Schwer-
gewicht der berufsstandischen Organisation in die Sozial-
ausschiisse zu verlegen. Man werde abwarten miissen, wie
sich die praktische Arbeit in den neu geschaffenen Or-
ganisationsformen der Cha te du Travail gestalten werde.
Yiel werde davon abhiingen, ob es gelinge, solche Manner
aus Arbeitnehmer- und Arbeitgeberkreisen fiir die aktive
Mitarbeit in den neuen OrganLationen zu gewinnen, die
nicht nur das Vertrauen derer haben, die sie in den neuen
Organisationen vertreten sollen, sondern auch fest ent-
schlossen sind, sich fiir einen wirklichen Frieden der Arbeit
in Frankreich einzusetzen.

Leistungssteigerung. Aust, H.W.: Konzentration
auf das Wesentliche. Dtsch. Volkswirt 16 (1942) Nr. 20
S. 639/40. Zu der neuerdings wieder mit Nachdruck ge-
stellten Forderung einer weiteren Leistungssteigerung
meint der Verfasser durchaus zutreffend, wenn jetzt die
erneute VergréBerung der deutschen Wehrmacht dazu
zwinge, mit weniger Arbeitskraften mehr zu leisten, diirfe
die deutsche Wirtschaft trotz aller kriegsbedingten Um-
stellungen von ihren bewahrten Grundsatzen nicht ab-
gehen. Verfiihrerische Irrtiimer, die in einer solchen Lage
sich leicht drangten, gelte es rechtzeitig zu erkennen. For-
derungen wie etwa die: »Konzentration der Erzeugung auf
wenige GroBbetriebe«, »Weniger Angestellte — mehr pro-
duktive Arbeiter«, »Mehr Leistung durch Arbeitszeit-
verlangerung« hatten gewiB einen richtigen Kern. Ais
schematisch angewandte Rezepte wurden sie aber das
Gegenteil des Gewiinschten herbeifiihren. Nicht Befehle
von oben, sondern nur die Initiative des selbstverantwort-
lich handelnden Unternehmers konne eine weitere echte
Leistungssteigerung herbeifiihren. Der Verfasser geht dann
auf einige Sonderfragen, im besonderen Stillegungen, die
Mdglichkeiten der innerbet ieblichen Rationalisierung, d e
Notwendigkeit einer weitblickenden Forschungsarbeit fiir
das Gelingen der Rationalisierung, die Wichtigkeit der
Pflege und Erhaltung der Bet.iebseinrichtung ein. Zur Be-
seitigung hemmender Krafte miiBten d e Auftraggeber da-
durch beitragen, daB sie iibertriebene Anspriiche zuriick-
stellten und sich Vereinfachungsvorschlagen der Praxis zu-
ganglicher zeigten. Von der offentlichen Hand schlieBlich
erwarte die Industrie entscheidende Hilfe in allen Dingen,
die sie von entbehrLcher Biiroarbeit entlasten kénnte.

Arbeitseinsatz. Kastenholz, W.: Mehr Menschen,
mehr Maschinen. Europa-Kabel 2 (1941) Nr. 36. An-
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gesichts der erneuten Forderung nach einer Leistungs-
steigerung, im besonderen der Riistungsindustrie, und der
Angespanntheit im Arbeitseinsatz ist es durchaus zu be-
griiBen, wenn der Verfasser Betrachtungen dariiber an-
stellt, wie groB die Arbeitskraftreserven des europaischen
Auslandes sind, die Deutschland noch zur Verfiigung ge-
stellt werden konnen. Diese Reserven schatzt K. auf Grund
der Arbeitslosigkeit der einzelnen Lander auf 1,2 Mili. Man
darf dabei allerdings nicht auBer acht lassen, daB das
Durchschnittsniveau dieser Menschen aus Herkiinften
auBerhalb der Achse eher niedriger ais gleich sei dem
normalen Durchschnittsniveau der in der deutschen Indu-
strie iiberhaupt tatigen Arbeitskrafte. Bis zu einem viel-
leicht nicht geringen Grad werden daher die Maschinen
sowohl cuantitativ wie qualitativ einspringen miissen. Es
werde sich dabei um einen hohen Bedarf an relativ auto-
matisch arbeitenden Maschinen handeln. Neben die vor-
dringliche Aufgabe der Riistungsproduktionssteigerung
trete ais zweites, weitgehend zu bevorzugendes Konzen-
trationsfeld die gréBtmégliche Vermehrung des Ma-
schinenbaues. Auf diese Weise werde die Bewaltigung des
Arbeitseinsatzes sich wesentlich erleichtern lassen.

Reithinger, A.: Arbeitskraft. Das Reich 2 (1942)
Nr. 6. Zu dem aktuellen Thema der Mobilisierung der ieuro-
paischen Arbeitskraftreserven gibt der Verfasser einleitend
eine Gegeniiberstellung der kriegfiihrenden Parte en, aus
der sich — fiir manchen sicher iiberraschend — ergibt, da3
sich in beiden Lagern kriegfiihrend etwa 353 Mili.
Menschen gegeniiberstehen, deren Veiteilung auf die ver-
schiedenen Produktionszweige bei beiden Machtegruppen
weitgehend verschieden ist. R. untersucht dann die Unler-
schiede in diesem Krafteverhaltnis, namentlich innerhalb
Europas. Die Mobilisierung der menschlichen Arbeits-
reserven aus dem gesamteuropaischen Raum fiir die ge-
meinsamen Bediirfnisse der Riistungsproduktion sei eine
der wichtigsten Aufgaben der nachsten Zukunft. Dieses
Problem habe nicht nur eine quantitative, sondern auch
eine cualitative Seite. Angesichts der wesentlichen Unter-
schiede im Leistungsstand, im Arbeitswillen, in der fach-
lichen Ausbildung, der technischen Fertigkeit und der
Wirtschaftsstruktur weist der Verfasser mit Recht darauf
hin, daB MaBnahmen auf dem Gebiete der Facharbeiter-
ausbildung und Leistungssteigerung unter dem Gesichts-
punkt einer langen Kriegsdauer von besonderer Bedeutung
sind und dieses Problem nicht ein isoliertes jedes einzelnen
Bundnispartners, sondern ein gemeinsames Problem der
kontinentaleuropaischen Zusammenarbeit sei. Auf lange
Sicht werde das Problem der Mobilisierung der europai-
schen Arbeitsreserven nicht nur ein Mittel der Krieg-
filhrung, sondern auch die sichere Grundlage fiir die Ent-
wicklung des Wohlstandes der europaischen Wirtschafts-
und Volkergemeinschaft werden.

Preispolitik. Buss, P.: Preisbildung und Preis-
erziehung. Wirtschafts-Ring 15 (1942) Nr. 10 S. 194 95.
Der Verfasser zeichnet den Weg nach, den die Preispolitik
von der Preiskontrolle iiber die Preisbildung zur Preis-
erziehung gegangen ist. Erst jetzt sei mit voller Deutlich-
keit in das Preisbildungssystem die padagogische Funk-
tion hereingebracht worden. Diese beruhe darauf, daB das
Preisproblem ais Ganzes zwei Seiten habe: auf der einen
Seite sei mindestens zum Teil das Zustandekommen des
Preises von Faktoren abhangig, auf die weder der Unter-
nehmer noch der Staat einen EinfluB hatten, auf der
anderen Seite aber sei die Preisbildung ein Problem von so
iiberwaltigender politischer Bedeutung, daB alles getan
werden miisse, um die anderen, der Beeinflussung zugang-
lichen Faktoren der Preisbildung nicht sich selbst zu iiber-
lassen. Die Art und Weise wie Preisdruck und Kostendruck
vereinigt wurden, sei das Neue an der jetzt eingeleiteten
Preispolitik. Die Unternehmer miiBten so wirtschaften und
ihre Betriebe so organisieren, daB sie mit den Preisen aus-
kommen konnten. Sie miiBten also die Rationalisierung ais
Daueraufgabe, ais eine kontinuierliche Pflicht betrachten.
Das sei vielle:cht das bemerkenswerteste an der modernen
Form der Preiserziehung.

Bevélkcrungswesen. Burgdérfer, F.: Kinder des
Vertrauens. Das Reich 2 (1942) Nr.7. Burgdorfer be-
schlieBt mit diesem Beitrag die Reihe seiner Aufsatze iiber
die bevdlkerungspolitische Entwicklung Europas. Es ist
eine stolze Bilanz, die er ais Erfolg der nationalsozialisti-
schen Bevolkerungspolitik fiir Deutschland aufstellen
kann. In einem Vergleich iiber die Geburtenentwicklung
im ersten Weltkrieg und seit 1939 zeigt er besonders ein-
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dringlich die eingetretene Wandlung. FaBt man die Er-
gebnisse der ersten abgeschlossenen 7 Jahre des Geburten-
anstiegs im nationalsozialistischen Deutschland zusammen,
so ergebe sich, daB einschlieBlich der neuen Reichsteile in
der Zeit von 1934 bis 1940 im GroBdeutschen Reich bereits
um iiber .3 Mili. Kinder mehr geboren worden seien, ais bei
der Fortdauer der frilheren Heirats- und Fortpflanzungs-
verhaltnisse zu erwarten gewesen ware. Das sei ein Erfolg,
der nicht nur bevolkerungspolitisch, sondern schlechtweg
politisch von groBter Bedeutung sei, da er ein vollig frei-
williger und spontaner Vertrauensbeweis des deutschen
Volkes zu seinem Reich, zu seinem Fiihrer und zu seiner
Zukunft sei.

PERSONLI

Ernannt worden sind:

der beim Oberbergamt Saarbrucken kommissarisch be-
schaftigte Oberbergrat ais Abteilungsleiter Schoenemann
vom Oberbergamt Bonn unter Versetzung an das erst-
genannte Oberbergamt zum Berghauptmann daselbst,

der beim Oberbergamt Saarbrucken kommissarisch be-
schaftigte Oberbergrat ais Abteilungsleiter Classen vom
Oberbergamt Dortmund unter Versetzung an das erst-
genannte Oberbergamt zum Oberbergamtsdirektor da-
selbst,

der Bergrat Buchholtz vom Bergamt Saarbriicken-
Ost zum Ersten Bergrat daselbst,

der Bergassessor Blume vom Bergrevier Beuthen-Siid
und der beim Herrn Beauftragten fiir den Vierjahresplan,
Reichskommissar fiir die Preisbildung, kommissarisch be-
schaftigte Bergassessor Pieper vom Bergrevier Aachen-
Nord zu Bergriiten daselbst.

Der bei der Bayerischen Berginspektion Miinchen kom-
missarisch beschaftigte Bergrat Dr.-Ing. Bax vom Berg-
revier Duisburg ist unter Versetzung an die genannte Berg-
inspektion in die Planstelle des Ersten Bergrats daselbst
eingewiesen worden.

Der beim Badischen Oberbergamt Karlsruhe kommis-
sarisch beschaftigte Bergrat Kleine-Doepke vom Berg-
revier Goslar-Siid ist an das genannte Oberbergamt ver—
setzt worden.

CHES

Der bisherige Vorsitzer des Vorstandes der Gelsen-
kirchener Bergwerks-AG., Bergwerksdirektor Dr.-Ing. e.h.
Gustav Knepper, ist aus dem Vorstand der Gelsen-
kirchener Bergwerks-AG. ausgeschieden und zum Mitglied
des Aufsichtsrats und Prasidiums der Gelsenkirchener
Bergwerks-AG. und der Vereinigte Stahlwerke AG. ge-
wahlt worden.

Der Bergassessor Otto Springorum, bisher Vor-
standsmitglied und Leiter der Bergbaugruppe Dortmund
der Gelsenkirchener Bergwerks-AG., ist zum Vorsitzer des
Vorstandes der Gelsenkirchener Bergwerks-AG. und gleich-
zeitig zum Mitglied des Vorstandes der Vereinigte Stahl-
werke AG. ernannt worden.

Ferner sind der Bergassessor Dr.-Ing. Haack zum
Mitglied des Vorstandes der Gelsenkirchener Bergwerks-
AG. und Leiter der Bergbaugruppe Dortmund und der
Bergassessor Diitting zum Mitglied des Vorstandes der
Gelsenkirchener Bergwerks-AG. und Leiter der Bergbau-
gruppe Gelsenkirchen ernannt worden.

Dem Bergassessor Bamberg ist an Stelle von Berg-
assessor Diitting die Leitung der Zeche Zollverein und
dem friiher bei der Bergbaugruppe Hamborn beschaftigten
Bergassessor Liesenhoff an Stelle von Bergassessor Dr.—
Ing. Haack die Leitung der Zechen Germania und Zollern
iibertragen worden.

Die 50. Wiederkehr des Tages ihrer ersten Schicht
konnten begehen:

am 1 April der Bergassessor Fromme, friiherer Berg-
werksdirektor der Fried. Kruppschen Bergverwaltung zu
Bochum-Hordel,

am 4. April der Bergassessor Schulte, friiherer Berg-
werksdirektor der Harpener Bergbau-AG. zu Liinen.

Dem Bergassessor Braetsch, Hauptmann und Kom-
mandeur einer Divisions-Nachrichtenabteilung (mot.), ist
die Spange zum Eisernen Kreuz erster Klasse verliehen
worden.

Gluckauf
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Ortsgruppe Oberhausen.

Sonntag, den 19. April, 16 Uhr, findet im Werksgast-
haus der Gutehoffnungshiitte unsere diesjahrige Jahres—
hauptversammlung statt. Nach Erledigung der Tages-
ordnungwird Herr Professor Dr. Dr.-Ing. Fritzsche einen
Lichtbildervortrag iiber das Thema »Bergtechnische Ent-
wicklungsaufgaben des Steinkohlenbergbaues« halten. Zu
dieser Veranstaltung laden wir unsere Mitglieder mit ihren
erwachsenen Angehorigen freundlichst ein und erwarten
eine rege Beteiligung.

Mogk, Vorsitzender der Ortsgruppe Oberhausen.

Ortsgruppe Castrop-Rauxel.

Am 19. April findet um 18 Uhr im Lokale Kéllmann
in Castrop-Rauxel ein Kameradschaftsabend statt. Herr.
Studienrat Irle wird einen Vortrag halten iiber »Dieser
Krieg, verglichen mit den entscheidenden Kriegen der
preuBisch-deutschen Geschichte«. Zu dieser Veranstaltung
ladenwir unsereMitgliedermit ihren Damen freundlichstein.

Kaiser, Vorsitzender der Ortsgruppe Castrop-Rauxel.

Ortsgruppe Bochum.

In Gemeinschaft mit der Vereinigung fiir technisch-
wissenschaftliches Vortragswesen (TWV), Bochum, findet
Donnerstag, den 23. April, in der Zeit von 17—18.30 Uhr
im groBen Hdrsaal der Westfalischen Berggewerkschafts-
kasse ein Vortrag des Herrn Dipl.-Ing. Kéker, Dortmund,
iiber das Thema »Unfallverhiitung und Berufsausbildung
im Bergbau« statt. Eintrittsgebiihr 1,50 91M. Karten beim
Schulbiiro der WBK Bochum, Herner Str. 45. Wir bitten
um rege Beteiligung.

Jacob, stellv. Vorsitzender der Ortsgruppe Bochum.

Ortsgruppe Essen.

Freitag, den 24. April, 17.30 Uhr, findet im Haus der
Technik ein Vortrag des Herrn Bergwerksdirektor Bergrat
a. D. Fritz Graf, Hindenburg (0.-S.) iiber das Thema
»Stand und Entwicklungstendenzen der Abbauverfahren in
den machtigen Fl6zen Oberschlesiens« statt. Wir bitten um
rege Beteiligung unserer Mitglieder.

Rauschenbach, Vorsitzender der Ortsgruppe Essen.

Ortsgruppe Bochum.

Am 22, Marz veranstaltete die Ortsgruppe im grofien Saal der
Bochumer Verwaltungsakademie einen Vortrag, zu dem der indische
Professor Pandit Tarachand Roy in grofiangelegten und sehr in die Tiefe
gehenden Ausfiihrungen iiber Englands Verbrechen an Indien und die jiingsteri
Ereignisse in Asien sprach. Der Redner verstand es, aus seinem reichen
Erfahrungsschatz die Mentalitat der Inder, die Volksgruppierung, die alte
und hochstehende Kultur, das Eindringen der Engliinder mit ihren brutalen
Methoden sowohl in Hinsicht auf die Unterdriickung des Volkes ais auch
auf die Abdrosselung des Handels und anschliefienden Raubbau und Aus-
pliinderung yor dem geistigen Auge erstehen zu lassen. Sehr eindringlich
stellte er die Freiheitsliebe der Inder heraus, den Kampf der bekannten
Persénlichkeit Mahatma Ghandi und die treibende Kraft des Fiihrers des
indischen linken Fliigels im NationalkongreC, Subhas Chandra Bose, der
gerade in letzter Zeit durch seine Freiheitsaufrufe an das indische Volk
sehr viel von sich habe reden machen. Fiir Indien sei die Geschichte an
einem Wendepunkt angelangt. Niitze Indien den jetzigen dcnkbar giinstigen
Zeitpunkt, so sei mit Hilfe der Achsenmiichte unter der Fiihriing des
revolutionaren Fiihrers Bose mit Bestimmtheit zu erwarten, dafi die eng-
lische Tyrannei abgeworfen und Indien zu einem neuen Leben in Freiheit
und zur Mitarbeit an den grofien Pliinen der Achsenmachte erwache.

Der Vereinsfiihrer hob bei seinem Dank den hohen Genufi durch
diesen in formvollendetem und fliissigem Deutsch gehaltenen Vortrag her-
yor mit dem Wunsch, dafi die inhaltvollen Ausfiihrungen zum Segen des
indischen Volkes ausschlagen méchten und einem grofien Volk der Weg zu
ei_r!edr verstandnisvollen Zusammenarbeit mit den Achsenmachten geebnet
wiirde.

Nachrufe.

Nach schwerer Krankheit verstarb am 19. Marz unser
Mitglied Herr Steiger Erich Thurm der Landkraftwerke
Leipzig AG. in Kulkwitz, Abteilung Braunkohlenwerk. Ais
einer der ersten trat er der Ortsgruppe bei und hat fiir
diese bis zuletzt gewissenhaft die Kassengeschafte gefiihrt.
Sein Andenken werden wir in Ehren halten.

Ortsgruppe Borna-Leipzig.
Am 28. Miirz verstarb unerwartet unser Vereinsmit-
ghed Herr Maschinen-Fahrsteiger Wilhelm Dirks von der

Schachtanlage I1/111 der Concordia Bergbau AG. in Ober-
hausen. Wir werden sein Andenken in Ehren halter..

Ortsgruppe Oberhausen (Rhld.).



