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Bestimmung der Leistung von DrucklufthAmmern mit dem Einheitsprifgerat.
Von Dipl.-Ing. Dr. E. Schlobach, Essen.

Die starke Verbreitung der Drucklufth&mmer im
Steinkohlenbergbau erkldrt es, daR man hier schon
seit langem nach Mitteln und Wegen sucht, die un-
zuverldssige und oft fehlerhafte persdnliche Beur-
teilung der Gute durch die einwandfreie Messung der
Leistung zu ersetzen. Wie die Leistung einer Dampf-
maschine durch wissenschaftliche Versuche auf dem
Prufstand ermittelt wird, so will man auch die Gtite-
werte eines Drucklufthammers versuchsméfRig fest-
stellen, um die Auswahl der fir den Betrieb geeigneten
Hammerbauarten zu erleichtern. Als Leistung in
diesem Sinne gilt die bei jedem Einzelschlag auf das
Einsteckwerkzeug Ubertragene Arbeit. Die Werte fir
Einzelschlagarbeit und Schlagzahl bieten in Ver-
bindung mit dem Gewicht des betriebsfertigen
Hammers und dem verhéltnismdalRig einfach zu be-
stimmenden Luftverbrauch eine recht gute Beur-
teilungsgrundlage. Neuerdings tritt noch das Be-
streben hinzu, auch den RuckstoB zu messen und bei
den verschiedenen Bauarten zu vergleichen.

Auswahl eines Geréates fur den Zechenbetrieb.

Die Bestimmung der Schlagarbeit ist nicht einfach,
zumal weil der Schlag wissenschaftlich noch verhélt-
nismalkig wenig erforscht ist. Auf die Schwierigkeit
der Einzelschlagmessung ist es vielleicht auch zuriick-
zufiihren, daB man das Ziel auf so verschiedenen
Wegen zu erreichen versucht hat. Im Laufe der Jahre
ist eine groRe Zahl von Gerdten entwickelt worden;
aber gerade der Umstand, dall die Messung des
gleichen Vorganges mit Gerdaten vorgenommen wird,
die zum Teil nach ganz unterschiedlichen Verfahren
arbeiten, hat zur Folge, daR die MeRergebnisse eben-
falls voneinander abweichen. Deshalb ist es auch wert-
los, wenn die Herstellerfirmen in Druckschriften
Leistungszahlen angeben, ohne dabei zu sagen, mit
welchem Gerét sie ermittelt worden sind. Das Wesen
jeder Messung besteht gerade darin, unabhdngig von
Ort und Zeit wiederholbare Ergebnisse zu liefern.

Somit ist es verstandlich, daB der Bergbau als
GroRverbraucher und die Herstellerfirmen von Druck-
lufthammern die Normung eines Prifverfahrens
durch den Deutschen NormenausschuB bzw. den auf
diesem Sondergebiet zustdndigen Fachnormenausschuf
fir Bergbau in Essen gefordert haben. Das Prifgerat
soll die Mdglichkeit bieten: 1. die auf dem Markt
befindlichen zahlreichen Hammerarten mit genligender
Genauigkeit zu untersuchen und dadurch die Hammer-

auswahl fur den Betrieb erleichtern, 2. bei neu an-
gelieferten Hammern festzustellen, ob die von den
Herstellern zugesicherten Werte eingehalten sind,

3. die in Betrieb befindlichen Hammer nach einer vor-

genommenen
zu prifen.

Instandsetzung auf volle Schlagleistung

Angesichts dieser Aufgabenstellung mufiten alle
umsténdlichen MeReinrichtungen ausscheiden, die nur
im Laboratorium verwendet und von besonders ge-
schulten Leuten bedient werden kdnnen. Da aber
werkstattbrauchbare Prifgerdte in so grofer Zahl
vorhanden waren, hegte man die Hoffnung, daB eine
dieser Vorrichtungen allen Bedingungen entsprechen
und es sich somit nur darum handeln wirde, die
geeignetste und beste auszusuchen. Zur Einleitung
dieser Arbeiten, die, was vorauszusehen war, nicht
ohne Waiderspriche von seiten der fir bestimmte
Gerdte eintretenden Stellen durchgefihrt werden
konnten, wurde zundchst die Eignung der ver-
schiedenen Bauarten eingehend untersucht. Die Ergeb-
nisse sind in der Dissertation von Kochenddrfferl
niedergelegt, auf die hier verwiesen wird. Untersucht
wurden drei Federschlagprifer verschiedener Bauart,
ein  Luftpuffergerdat, zwei Kugelschlaggerédte, ein
Stauchgerat, ein Olbremsgerdt und eine Reibungs-
bremse. Es ergab sich, dal fir den Zechenprifstand
in erster Linie das Federschlaggerdt in Frage kommt.
Gegenlber dem Kugelschlaggerdat, das gleichfalls
recht gut arbeitet, muf ihm der Vorzug gegeben
werden, weil der flir eine Untersuchung erforderliche
Zeitaufwand beim Kugelschlagprifer durch das Ab-
drehen der Weicheisenplatte zu grofR ist. Das Pruf-
gerét soll sich nicht nur fir die Typenuntersuchung
neuer, sondern auch fiir die laufende Uberwachung
der in Betrieb befindlichen Drucklufthammer eignen;
daher ist auf schnelle Durchfihrbarkeit der Versuche
besonderer Wert zu legen.

Wenn sich der beim Fachnormenausschull flr
Bergbau bestehende UnterausschuB fir die Prifung
von Abbauh&mmern auf Grund der Versuche und der
persénlichen Erfahrungen seiner Mitglieder fur die
Normung des Federschlaggerédtes entschieden hat,
so ist er sich dabei klar gewesen, dal vielleicht auch
ein nach einem &ndern Verfahren arbeitendes Gerdt
durch technische Verbesserungen eine Ausgestaltung
erfahren kann, die den Bedirfnissen des Bergbaus
entspricht. Um das gesteckte Ziel zu erreichen, d. h.
vergleichsfahige MeRergebnisse zu erhalten, mufte
man sich jedoch auf ein Verfahren beschranken. Es
wurde daher beschlossen, das Federschlaggeréat bau-
lich sorgféltig durchzubilden und laufend zu ver-
bessern und von ihm nur dann abzuweichen, wenn
eindeutig nachgewiesen werden sollte, daB sich mit
andersartigen Gerdten bessere Ergebnisse erzielen
lieBen. Die Erbringung dieses Nachweises ist bisher
nicht moglich gewesen.

1Beitrag zur Frage der Leistungsbestimmung von Abbauhadmmern
unter besonderer Beriicksichtigung der Eignung der verschiedenen Pruf-
gerate fur den praktischen Grubenbetrieb, Dissertation, Berlin 1931 ; vgl.

auch Presser und Schlobach: Versuche mit Prifgeraten fur Druckluit-
Schlagwerkzeuge, Glickauf 70 (1934) S. 497.
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Bei dieser Gelegenheit
gehoben werden, daB das
vernichtung und Arbeitsmessung fir
holbarkeit der MeRergebnisse — wie erst spéater
erkannt worden ist — vielleicht eine weniger aus-
schlaggebende Bedeutung hat als die bauliche Ge-
staltung des gewahlten Gerédtes. Wie schwierig die
Losung der gestellten Aufgabe ist, kann nur der
beurteilen, der Untersuchungen auf mehreren nach
den gleichen Zeichnungen gebauten Gerdten vor-
genommen hat, denn erst dann zeigt sich, in wie
starkem Male das Versuchsergebnis durch zunéchst
ganz nebensdchlich erscheinende Dinge beeinflult
wird. Es geht nicht an, von diesem oder jenem Gerat
zu behaupten, es sei fehlerfrei und das allein richtige,
solange nicht der Nachweis erbracht worden ist, dafl
mehrere Gerate der gleichen Bauart auch {Uberein-
stimmende Ergebnisse liefern. In der Ausmerzung
dieser nicht durch das Verfahren bedingten Fehler
liegt die Hauptschwierigkeit. Die Aufgabe der vor-
liegenden Arbeit ist, die Fehlereinfliisse zu ergriinden
sowie Mitfel und Wege zu ihrer Abstellung zu suchen.

Abb. 1 Ansicht des Einheitspriifgerats.
C
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Abb. 2. Aufbau des Einheitsprifgerats.
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Die Abb. 1 und 2 veranschaulichen das Einheits-
priufgerdtl, dessen Arbeitsweise kurz erldutert sei. Der
zu prifende Hammer a dbertragt die Schlagarbeit
Uber den DOpper b und den Schreibkolben ¢ auf die
Feder d. Unter der Einwirkung jedes Schlages bewegt
sich der Schreibkolben um eine gewisse Strecke gegen
die Feder. Dieser Federweg wird auf dem Papier-
streifen e, den die Schreibvorrichtung / an dem mit
Schreibstift versehenen Schreibkolben c¢ vorbeizieht,
aufgezeichnet. Der Papierstreifen lauft von der Spule
g Uber die Schreibunterlage h und wird auf der obern
Spule i wieder aufgewickelt. Der am Kolben befestigte
Schreibstift ist als Blattfeder so ausgebildet, dal die
im Augenblick des Schlages auftretenden hohen Be-
schleunigungen keine Verformungen zur Folge haben
und somit auch den Andruck der Schreibfeder auf das
Papier nicht verdndern kénnen. Da die aus Phosphor-
bronze bestehende Schreibfeder auf gewdhnlichem
Papier nicht schreibt, muB ein besonderes, mit Baryt
behandeltes Papier, wie es vom Indikator her bekannt
ist, verwendet werden.

Die Fuhrungsringe des Schreibkolbens sind mit
den bei Feinpassung zuldassigen Abweichungen ge-
schliffen. Zwischen dem Schreibkolben und der gleich-
falls geschliffenen Federbichse ist nur ein sehr
geringes Spiel vorhanden, so daf die friher durch
Verecken des Schreibkolbens verursachten Fehler nicht
mehr auftreten kénnen. Die Schreibunterlage h ist un-
mittelbar an der Federbiichse befestigt, muf3 also stets
die gleichen Bewegungen ausfihren. Dadurch wird
erreicht, dall etwaige Schwingungen der Federbichse,
die trotz der sehr kraftigen Bauart bei den hohen
Schlagbeanspruchungen mdglich sind, die Aufschrei-

bung nicht beeinflussen.

Fur die Ermittlung der ge-
nauen Schlagzahl ist wunter der
Federbichse / der Magnetschreiber
k angeordnet, der je Sekunde einen

StromstoR erhdlt und die Zeit
gleichzeitig auf dem Diagramm-
streifen aufzeichnet. Fir Bohr-

hammeruntersuchungen, bei denen
die Umsetzgeschwindigkeit  des
Bohrers ermittelt werden muRB, ist
der Schreibmagnet | vorgesehen.
Eine vollstdndige Einrichtung fir
Bohrhammeruntersuchungen, die
den Bohrer wahrend des Versuches
mit bestimmtem Drehmoment abzu-
bremsen gestattety ist gleichfalls
vorhanden, jedoch soll auf diese
zusatzlichen  Vorrichtungen  hier
nicht eingegangen werden.

Der Einspannung des Hammers
ist besondere Beachtung zu schen-
ken, damit alle Fehlereinfliisse in-
folge von Ecken im Einsteckende
oder in der Andrickvorrichtung
ausgeschaltet werden. Zu diesem
Zweck wird das verldngerte Ein-
steckende des Ddppers in der
Briicke m nochmals besonders ge-
fuhrt. Dadurch wird gleichzeitig

1 Die Originalpausen der Werkstattzeich-
nungen konnen vom Fachnormenausschufl fir

Bergbau, Essen, FriedrichstraBe 2, gegen Er-
stattung der Selbstkosten bezogen werden.
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verhindert, dall sich der Andruck des Hammers auf
den Dopper Ubertragt, was die Messung zu groBer
und somit fehlerhafter Schlagleistungen zur Folge
haben konnte.

Fir die Vornahme von RickstoBmessungen ist die
Andrickvorrichtung so ausgebildet, da® der Hammer
wiéhrend des Arbeitens mit jeder beliebigen Kraft an-
gedrickt werden kann. Hierzu dienen der Zylinder n
und der Kolben o, bei denen wieder besondere Sorg-
falt auf die Vermeidung jeder Verklemmung gelegt
worden ist. Aus diesem Grunde wird die am Hammer-
griff befestigte Schelle p durch das Kugelgelenk g mit
dem Kolben fest verbunden. Schelle und Kugel werden
vor der Einspannung des Hammers auf dessen Griff
befestigt und mdglichst genau gemittet. Da aber auch
dann noch keine vollstandige Gewahr besteht, dall die
Kugelmitte mit der Hammerachse zusammenfallt, ist
die besondere Verstellplatte r vorgesehen, die den An-
drickzylinder n mit Hilfe der Schrauben s genau auf
Kugelmitte einzustellen gestattet. Vor jedem Versuch
Uberzeugt man sich durch Drehen am Dd&pper b und
durch Hin- und Herschieben des Drucklufthammers,
daR sich alle Teile véllig zwanglos bewegen. Erst
dann wird die Verstellplatte r durch die Schrauben t
und die Verstellspindel u durch den Hebel v fest-
gespannt. Die Rucklaufbewegung des Hammers ver-
zeichnet der Rucklaufschreiber w ebenfalls auf dem
Diagrammstreifen. Ein Beispiel fur die Diagramm-
aufzeichnung ist in Abb. 3 wiedergegeben.

_3ftlic/flauiweg

\fecleriveg

Zelfm arffely
(/mtre/n/ngen
(les Bolrrers

Abb. 3. Diagrammaufzeichnung.

Untersuchungen uiber MeRfehler.

Nachdem mehrere nach den gleichen Werkstatt-
zeichnungen angefertigte Einheitsprifgerdte an ver-
schiedenen Stellen in Betrieb genommen worden
waren, wiesen Versuche mit denselben Hammern noch
recht erhebliche Streuungen in den Ergebnissen auf.
Daraus ging hervor, dal sich der Zweck der Verein-
heitlichung, uberall die gleichen MeRergebnisse zu
erzielen, nicht erreichen lie, solange die Vereinheit-
lichung auf die Bauart des Gerdtes beschrankt blieb.
Man mufRte vielmehr einheitliche Bau- und Betriebs-
vorschriften schaffen, durch die nach Mdglichkeit alle
das MelRergebnis beeinflussenden Faktoren geregelt
wurden. Dazu war zunéchst die Feststellung nétig,
welche Fehlerquellen die Verschiedenheit der MeR-
ergebnisse verursachen; ferner mufte der Einfluf
der einzelnen Fehlerquellen in seinem Wesen — nach
Moglichkeit auch in seiner GréfRenordnung — durch
Versuche ermittelt werden.

Durch tastende Vorversuche wurden als Fehler-

einflisse festgestellt 1. die Eichung, 2. die Form
der Schlagflachen, 3. die unterschiedliche Harte
der Schlagflachen, 4. falsche Federvorspannung,

5. Schwankungen im Betriebsdruck und Unterschiede
in der Léange des Schlauchanschlusses.
Die Eichung.

Die wichtigste Voraussetzung fur eine genigend
genaue Leistungsbestimmung ist eine sachmaRige
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Eichung des Prufgerétes.
durch jeden einzelnen Schlag bewirkte Feder-
zusammendrickung als MaB fir die Schlagarbeit
dient, muf die Abhéangigkeit zwischen Feder-
zusammendriickung und Schlagarbeit vorher durch
Eichung ermittelt werden. Dies geschieht, indem man
Gewichte aus verschiedenen Ho6hen herabfallen und
auf den Do&pper aufschlagen laBt. Das Produkt Ge-
wicht in kg mal Fallhéhe in m ergibt die Schlagarbeit.
Da die Ergebnisse in mancher Hinsicht durch die tech-
nischen Umstdnde stark beeinfluBt werden, sind bei
der Eichung verschiedene Voraussetzungen zu erfiillen
und Annahmen zu machen, die man streng beachten
muB, weil sich sonst die an verschiedenen Stellen
gefundenen Ergebnisse nicht miteinander vergleichen
lassen.

So wird grundsdatzlich festgelegt, daB der Luft-
und der Rohrreibungswiderstand des Fallgewichtes
unbericksichtigt bleiben. Es ware natirlich denkbar,
dal man durch elektrische oder kinematographische
Messung die Geschwindigkeit, die das Fallgewicht im
Augenblick des Aufschlages hat, genau ermittelt und

Da beim Normgerat die

m ev2
daraus nach der Beziehung A= — die Arbeit er-

rechnet. Auf diese Weise wirde man gewill *zu ge-
nauem Werten gelangen, weil die Verluste aus Luft-
widerstand und Rohrreibung das Ergebnis dann nicht
beeinflussen kénnten. Praktisch wirde aber dadurch
nicht viel erreicht; denn da die Verluste bei jeder
Eichung verhéltnisgleich sind, kénnen sie aufler
Betracht bleiben. Die genaue Ermittlung der End-
geschwindigkeit wirde auferdem die Eichung viel
umstandlicher gestalten.

Beim Stofl wird nie die volle Arbeit des stoRenden
Korpers auf den gestoRenen ibertragen, sondern es
treten eine Reihe von Verlusten auf, die nur zu einem
geringen Teil rechnerisch erfallt werden kénnen. Wie
spater noch dargelegt wird, ist der Ubertragungs-
wirkungsgrad zunéachst abhdngig von den Massen-
verhéltnissen des stoBenden zum gestofRenen Kdorper,
in diesem Falle also des Eichgewichtes zum Ddpper
einschlieRlich Schreibkolben. Weitere Verluste sind
bedingt durch Reibung, durch plastische Verformung
der Schlagflachen und vor allem durch Schwingungen,
die in den am StoRe beteiligten Kdrpern auftreten.

Die Federzusammendrickung ist verschieden, je
nachdem ob man z. B. die Arbeit von 5mkg dadurch
erzeugt, dal man ein Eichgewicht von 5 kg aus 1 m
oder eins von 1 kg aus 5 m Hohe herabfallen
I&4Rt. Um diese Unterschiede zu berilicksichtigen, hat
man bisher dem Eichgewicht stets etwa die gleiche
Masse gegeben, wie sie der Kolben des zu priifenden
Drucklufthammers hat. Daraus ergibt sich, dal fur
jedes Kolbengewicht eine besondere Eichung vor-
genommen oder zumindest mit mehreren Fall-
gewichten geeicht werden muB, wobei man jeweils
die Eichkurve des dem Kolbengewicht am ndachsten
liegenden Fallgewichts verwendet. Zur vollstandigen
Angleichung wird notigenfalls interpoliert. Diesem
Verfahren haften allerdings Méngel an, auf die am
SchluR dieses Abschnittes noch eingegangen wird.

Die Reibungsverluste in der Federblichse kdnnen
unbericksichtigt bleiben, weil sie bei der Eichung und
bei der Hammerprifung wahrscheinlich gleich grof
sind. Zu dieser Annahme ist man vor allem dann be-
rechtigt, wenn man nicht die Feder allein, sondern
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den vollstandigen Satz (Federbiichse, Feder, Schreib-

kolben und Dopper) eicht.

Zur Vermeidung der Verluste infolge plastischer
Verformung missen die am Schlag beteiligten Fldchen
so hoch gehdartet werden, dal bleibende
anderungen nicht auftreten kdnnen.

Die verhéltnismaRig gro-

Ben Schwingungsverluste las-
sen sich durch  genaue
Messung nur auBerordentlich
schwer erfassen. Sie sind in
hohem MaRe von der Form
des Eichgewichtes und des
Déppers abhéngig; auch ge-
ringfligige Formabweichun-
gen (z. B. Anderungen des

Verhdéltnisses zwischen
Durchmesser und Léange) be-
einflussen den Schwingungs-
verlust in starkem MaRBe. Da
sich diese Verluste nicht ver-
meiden lassen, muB man dar-
auf bedacht sein, dal sie
in jedem Falle die gleiche
GroBe» haben und somit
auller Bericksichtigung blei-
ben kdnnen, in dieser Fr-Abb. 4. Eichvorrichtung.
kenntnis ist die Eichvorrich-
tung in allen Einzelteilen genormt worden. Eine nach
den Normzeichnungen ausgefiihrte Eichvorrichtung
zeigt Abb. 4.

mmfec/ermeg
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Abb. 5. Statisches Eichdiagramm einer Feder.

Waire die Ubertragung beim Schlag véllig verlust-
frei, so kdénnte man den jeder Kolbenarbeit ent-
sprechenden Federweg durch eine statische Eichung
ermitteln. Abb. 5 gibt fur eine Feder das statische
Eichdiagramm wieder, in dem der Federweg f Ulber
der Belastung P aufgetragen ist. Die Kurve verlauft

geradlinig, entspricht also der Beziehung
f=a P o 1,
worin a die Federkonstante bedeutet. Die fir die

Zusammendrickung der Feder um f mm erforderliche
Arbeit in rnkg ist

Form-

Nach der Formel 1 ist P= ; in die Formel 2 ein-
gesetzt, ergibt sich
f2=z2a Af i, 3.
Die Auftragung des Federweges f (ber der

Arbeit A ergibt demnach eine reine Parabel. Da auch
die bei Versuchen gefundenen Eichkurven parabel-
formig verlaufen, liegt der Gedanke nahe, daB
zwischen der statischen Federweg-Arbeits-Kurve und
der beim Eichversuch mit Fallgewichten gefundenen
dynamischen Federweg-Arbeits-Kurve mathematische
Beziehungen bestehen, In Ahb. 6 sind fir die Feder
die der statischen Federarbeit entsprechende Kurve
AF und die durch Falleichung mit einem Gewicht von
0,801 kg erhaltene dynamische Eichkurve b. auf-
getragen. Wie die Darstellung zeigt, besteht zwischen
beiden ein recht erheblicher Unterschied, denn bei-
spielsweise wirde ein Federweg von 15 nun in dem
einen Falle einer Arbeit von 1,48 rnkg, in dem é&ndern
einer solchen von 3,68 rnkg entsprechen. Eine ge-
wisse Erkldrung fur diesen Unterschied geben schon
die rein physikalischen Betrachtungen ({ber den
elastischen StoR. Beim Aufschlag des Eichgewichtes
auf den Dopper wird nadmlich die dem Eichgewicht
innewohnende volle Arbeit nur dann Ubertragen, wenn
seine Masse, d. h. die Masse des schlagenden Korpers,
gleich der Masse des geschlagenen Kadrpers, in diesem
Falle des Doppers, ist. Berechnet man nach den
physikalischen Gesetzen des vollelastischen StoRes die
Lage der Eichkurve fur das Eichgewicht b:i= 0,894 kg
und ein Doppergewicht einschlieBlich Schreibkolben
von 1,915 kg, so ergibt sich als Arbeit von Dopper
und Schreibkolben unmittelbar nach dem StoB die
Beziehung ADs= 0,8679 A«, worin AK die Arbeit des
Eichgewichts unmittelbar vor dem StoR bedeutet.

Abb. 6. Vergleich zwischen statischer und dynamischer
Eichung.

Die entsprechende Kurve ist in Abb. 6 gestrichelt
eingetragen. Es zeigt sich, daB zwischen der cr-
rechneten und der fiir das Eichgewicht bl beim prak-
tischen Fallversuch ermittelten Eichkurve noch ein
recht erheblicher Abstand besteht, fir den eine Er-
klarung gesucht werden soll. Fiur 15 mm Federweg
wirde namlich die Strichpunktlinie eine Arbeit von
1,64 rnkg ergeben, wahrend die praktisch ermittelte
Falleichkurve eine Fallarbeit von 3,68 rnkg anzeigt.
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In der vorstehenden Betrachtung war ange-
nommen, daB sich Ddpper und Schreibkolben beim
Schlag so verhalten, als bestdnden beide Teile aus
einem Stick. Da sich aber nachweisen laRt, daB diese
beiden Teile wéahrend des Schlages eine Relativ-
bewegung gegeneinander ausfihren, dall also zunédchst
ein erster Schlagvorgang zwischen Eichgewicht und
Dopper und dann ein zweiter zwischen Dd&pper und
Schreibkolben stattfindet, missen diese Verhéltnisse
auch in der Rechnung beriicksichtigt werden. Unter
der entsprechenden Annahme, daB das Eichgewicht
0,894 kg, der Dopper 1,263 kg und der Schreibkolben
0,625 kg wiegt, ergibt sich als Arbeit des Schreib-
kolbens nach dem zweiten Schlag: As= 0,8719 AK Die
Abweichung gegentiber der Rechnung, bei der an-
genommen wurde, daB Ddpper und Schreibkolben aus
einem Stick bestehen, ist gering. Es 1aRt sich in Abb. 6
noch nicht einmal eine besondere Kurve zeichnen, weil
sie sich praktisch mit der gestrichelten Kurve fir ACS
deckt.

Eine Beziehung zwischen der bei der statischen
Eichung gefundenen Federarbeitskurve AF und der
beim Fallversuch mit dem Eichgewicht b3 erhaltenen
Kurve kann demnach rechnerisch nicht ohne weiteres
abgeleitet werden. Dies laBt sich auch nicht erwarten,
weil der StoB in Wirklichkeit nicht vollelastisch ist,
wie es fir die Berechnung angenommen werden
mufte. Praktisch treten ndmlich auBer den durch den
Luftwiderstand des fallenden Eichgewichtes und
durch Reibung in der Federbiichse verursachten Ver-
lusten noch erhebliche zuséatzliche Verluste auf, die
durch innere Schwingungen der am Stofvorgang be-
teiligten Kdérper zu erkldaren sind. Es ware nun nahe-
liegend, StoRkennzahlen in die Rechnung einzufiigen
und auf diese Weise alle praktisch auftretenden Ver-
luste zu beriicksichtigen, In diesem Sinne angestellte
Rechnungen fiuhrten aber stets zu dem Ergebnis, daR
es doch notwendig ist, die StoBfaktoren durch Ver-
suche fir jede Feder neu zu ermitteln. Daraus ergab
sich zwangslaufig die SchluRfolgerung, daB man die
dynamische Eichkurve nicht auf dem Rechnungswege
aus der statischen abzuleiten vermag.

Wohl ist es aber mdglich, einen groBen Teil der
bei der dynamischen Eichung auftretenden Fehler zu
vermeiden und den Eichversuch als solchen zu ver-
einfachen, wenn man auf analytisch-geometrischem
Wege die Form der Eichkurven n&her untersucht. Es
zeigt sich namlich, wie die vorstehende Rechnung er-
geben hat und die Betrachtung der in zahlreichen
Versuchen gefundenen Eichkurven bestatigt, dal samt-
liche Kurven das Aussehen einer Parabel nach der
Beziehung y2= 2 pi1x oder f2= C A haben, d. h. das
Quadrat der Federzusammendrickung ist gleich der
Arbeit vervielfaltigt mit dem Faktor C. Zur Fest-
stellung, welchen Fehler man macht, wenn man den
Faktor als Mittelwert errechnet, wurden mehrere
Federeichungen nachgerechnet. Dabei ergab sich, daB
der nach der Methode der kleinsten Quadrate be-
rechnete mittlere Fehler nicht mehr als + 1,7 do be-

tragt. Somit kann er ohne weiteres vernachlédssigt
werden, um so mehr, als anzunehmen ist, daB er
nicht als Verfahrensfehler entsteht, sondern durch

der Ausmessung der auf dem
Federwege be-

Ungenauigkeiten bei
Diagrammstreifen aufgezeichneten
dingt ist.

Bei Anwendung des bisher gebrduchlichen Eich-
verfahrens wird die Arbeit bestimmt, die der Kolben
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im Augenblick des Aufschlages auf das Spitzeisen ab-
zugeben vermag. Viel wichtiger ist fir die Beur-
teilung eines Hammers jedoch die Arbeit, die er in
der Kohle leisten kann, d.h. die an der Spitze des
Spitzeisens zur Verfigung steht. Das in der bhisher
Ublichen Weise gezeichnete Eichdiagramm (Abb. 7)
1Rkt erkennen, dafR beispielsweise 3 Hammer, die auf
dem Prifgerdat den gleichen Federweg von 15 mm
ergeben mdgen, nach der bisherigen Bewertung je
nach der Grofe ihres Kolbengewichtes ganz ver-
schiedene Einzelschlagarbeiten haben. Die Einzel-
schlagarbeit wiirde z. B. bei einem Kolbengewicht von
1500 g 2,2 mkg, von 1100 g 2,73 mlcg und von 700 g
3,77 mkg betragen. Da die Hammer aber alle die
gleiche Federzusammendriickung ergeben, ist auch
— was sich durch Versuche leicht nachweisen 148t —
ihre Vortriebsleistung in der Kohle gleich grof. In-
sofern ist es also falsch, wenn man den Schlag-
wirkungsgrad unbertcksichtigt 148t und die Einzel-
schlagarbeit als Kolbenarbeit ermittelt.

Aroe/Y
» Abb. 7. Eichdiagramm.

Ein anderes Beispiel soll dies noch deutlicher
machen. Der Hammer A mit 500 g Kolbengewicht
weist auf dem Prifgerdt 11 mm Federweg auf. Nach
dem Eichdiagramm in Abb. 7 hat er dann eine Einzel-
schlagarbeit von 2,45 mkg. Der Hammer B hat ein
Kolbengewicht von 1100 g. Betrdgt sein Federweg
13 mm, so ist nach dem Eichdiagramm die Einzel-
schlagarbeit 2,05 mkg. Unter der Annahme, dafl die
Schlagzahlen gleich sind, ware, nach der Einzelschlag-
arbeit zu urteilen, der Hammer A leistungsfahiger.
In Wirklichkeit ist es aber der Hammer B, der mit
13 mm Federweg auch eine hdhere Vortriebsleistung
in der Kohle erzielt als der Hammer A mit nur 11 mm
Federweg. Daraus geht hervor, dal es nicht richtig ist,
die Feder mit dem jeweiligen Kolbengewicht zu
eichen, weil man auf diese Weise den je nach den
Massenverhdltnissen zwischen Kolben und Spitzeisen
sehr unterschiedlichen StoRwirkungsgrad bei der
Leistungsbestimmung ausschaltet. Um zu Werten zu
gelangen, die der Praxis entsprechen, soll man daher
die Feder nur mit einem Eichgewicht, dessen
GroRe durch Normung ein fir allemal festgelegt
wird, eichen und das Kolbengewicht des
Hammers bei der Ermittlung der Schlagarbeit génz-
lich unberiicksichtigt lassen.

Einigt man sich auf einen Wert, so ist es an
sich gleichgiltig, welche GroBe man wahlt, weil es
ohnehin bei keinem Prifverfahren moglich ist, die an
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der Spitzeisenspitze verfigbare Arbeit absolut zu
messen. Es genigt auch vollstdndig, wenn man Ver-
haltniswerte ermittelt, sofern nur die zwei wichtigen
Bedingungen erflllt sind, dal der in der »Kohle
leistungsfdhigere Hammer bei der Leistungsbestim-
mung auf dem Prifstand die hdhere Schlagarbeit er-
gibt und daR die Messung, wo und wann sie auch
erfolgen moge, jeweils wieder die gleichen Ergebnisse
liefert. Diese Bedingungen werden bei der vor-
geschlagenen neuen Art der Eichung besser erfillt,
als es bisher der Fall gewesen ist.

Die GroBe des Eichgewichts wird mit 0,750 kg

festgelegt. Fir diese Zahl spricht die Tatsache, daR
die Kolbengewichte der meisten Abbauhdammer
zwischen 0,6 und 0,9 kg liegen. Auferdem ist der

Wert fir die Rechnung ginstig, weil sich bei Fall-
hoéhen von 2, 4 und 6 m runde Zahlen fur die
Schlagarbeit von 1,5, 3 und 4,5 mkg ergeben. Mit
einem kleinern Eichgewicht kénnen Arbeitswerte von
4,5 mkg und dariber nur erreicht werden, wenn man
die Fallhéhen Uber das bisher ubliche MaR von 6 m
hinaus vergrofRert. Dies ist vielfach aus réumlichen
Grinden schwierig; Uberdies wurde der Anteil der
Luft- und Rohrreibung steigen und die Endgeschwin-
digkeit Werte erreichen, die groRer sind als die bei

Drucklufthammern (Gblichen Kolbenendgeschwindig-
keiten. t

Der Gang der Eichung st
nunmehr sehr einfach. Das Eich- * ‘4-
gewicht von 0,750 kg wird aus

Fallhéhen von 2, 4 und 6 m je-

weils etwa 20mal fallen gelassen

und fir die entsprechenden Fall-

arbeiten von 1,5, 3 und 4,5 mkg B
der Federweg genaul ausge-

messen. Der Berechnung legt man

den groBRten Federweg zugrunde, der.bei 20maliger
Wiederholung des Fallversuches aus einer Fallhdhe
erhalten worden ist.

f2
Nach der Beziehung C = —wird nunmehr fir die

drei Eichpunkte der Faktor C berechnet und aus den
drei Werten der Mittelwert gebildet. Bei der Eichung
findet stets der Normalddpper mit 25 mm Dmr. des
Einsteckendes Verwendung, der einschlieBlich Schreib-
kolben 1,9 kg wiegt (entsprechend dem Gewicht des
Spitzeisens 25x450 nach DIN BERG 376). Hat der
zu prifende Hammer ein groBeres oder kleineres Ein-
steckende von z. B. 22 mm Dmr., so wird bei der
Eichung hierauf keine Ricksicht genommen. Der
Tatsache, dal bei dem geringen Gewicht des Spitz-
eisens eine im Verhdltnis zum 25-mm-Spitzeisen
groRere Kohlenvortriebsleistung erzielt wird, ist schon
dadurch Rechnung getragen, daR man diesen Hammer
dann mit einem entsprechend leichtern D&épper prift,
der einschlieRlich Schreibkolben nur 1,4 kg wiegt.

Als Rechnungsbeispiel wird angenommen, die
Feder habe den Faktor C= 61,4 und der Hammer
ergebe bei der Untersuchung auf dem Prifgerat einen
Federweg von f= 15 mm; dann ist die Einzelschlag-
arbeit

f2 152
A“c"61,4" 3'f'Smkn"

1 Fur die Ausmessung hat sich die Leuchtlupe mit Objektmikrometer
von Zeil bewéhrt.

Form der Schlagfladchen.

Es ist nicht gleichgultig, ob die Schlagflachen von
Eichgewicht, Kolben, Dépper und Spitzeisen eben oder
ballig ausgefiihrt sind. Der StoBwirkungsgrad &ndert
sich nédmlich mit der Form der Schlagflache, und
somit ergeben unterschiedliche Schlagflachenformen
bei sonst gleichen Voraussetzungen verschiedene
Federzusammendriuckungen. Dazu kommt noch ein
anderer Gesichtspunkt. L&aRt man bei der Eichung
mehrmals dasselbe Eichgewicht aus der gleichen Hohe
auf die Feder fallen, so beobachtet man in der GroRRe
der einzelnen Federzusammendriickungen gering-
fugige Streuungen. Die Streuung ist wiederum ver-
schieden groB, je nachdem, ob die Schlagflachen eben
oder ballig ausgefihrt sind.

Es ldge nahe, den auf der Form der Schlagflache
beruhenden FehlereinfluB dadurch zu ermitteln, daR
man fur einen bestimmten Drucklufthammer eine
Reihe von Kolben beschafft, deren Schlagfldche eben
oder in bestimmter Weise ballig geschliffen ist. Da
aber Drucklufthdmmer nie so gleichmé&RBig arbeiten,
wie es fur derartige Versuche nétig ist, da sich aufer-
dem infolge der groBen Schlagzahlen die Schlag-
flachen im Laufe der Versuche verdndern kdénnen und
da Uberdies ein Abbauhammer mit einem einzigen
Kolbengewicht nicht ausgereicht hdatte, sondern in
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Abb. 8. Versuchsddpper mit verschiedenen Schlagflachen.

einer Versuchsreihe Hadmmer mit den verschiedensten
Kolbengewichten hétten untersucht werden missen,
wurden die Versuche mit Fallgewichten vorgenommen.

Es ist anzunehmen, daB es auf das Versuchs-
ergebnis keinen EinfluR ausibt, ob man die Schlag-
flache des Fallgewichtes ballig und die des Doppers
flach ausfihrt oder umgekehrt. Daher beschaffte man
aus Grunden der Kostenersparnis mehrere Dopper
mit flacher und mit verschieden balliger Schlagflache,
wahrend sémtliche Eichgewichte mit genau ebener,
hochglanzpolierter Schlagflache versehen wurden.
Verwendung fanden 3 Do&pper, die nach Abb. 8 aus
dem gleichen Werkstoff hergestellt waren und sich
nur dadurch unterschieden, dal der Dopper 2ah eine
ebene Schlagflache aufwies, wahrend sie bei den
Doppern 2a80 und 2a40 mit einem Halbmesser von
80 und von 40 mm gewdlbt war.

Zu allen Versuchen uber den FormeinfluR wurde
die gleiche Schraubenfeder wie bei dem Prifgerat
benutzt. Da beobachtet worden war, daB wahrend der
ersten Schldge die Léange der Federn etwas zunahm,
wurde die Versuchsfeder zundchst mit einem Abbau-
hammer von mittlerer Leistung im Prifgerédt einige
Zeit geschlagen und dann in die Eichvorrichtung mit
der Gblichen Vorspannung von 15 kg eingespannt. Mit
den Doppern 2ah, 2a80 und 2a40 stellte man nun-
mehr unter Verwendung der 5 Fallgewichte f,
= 0,572 kg, f2= 0,671 kg, f3= 0,853 kg, f4 1,062 kg
und f5= 1,313 kg die Federzusammendrickungen fest
und wiederholte jeden Fallversuch 6- bis 10mal.
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Eine kurvenmé&Rige Auftragung der gefundenen drickungen dafir sind bei beiden Ddppern praktisch
Eichwerte zeigen die Abb. 9—11. Daraus ergibt sich  gleich. Dagegen werden sie bei kleinen Eichgewichten
zunachst, daR die Eichkurven fir die einzelnen Ge-  (fiL und f2) beim Ubergang vom flachen zum halligen
wichte, die beim Ddpper 2ah mit flacher Schlagflache Doépper kleiner, wéhrend fur die schweren Eich-
verhdltnismé&Big dicht beieinander liegen und sich  gewichte f4 und f5 das Umgekehrte gilt. Die Kurven-
gegenseitig Uberschneiden, auseinanderriicken, sobald schar ist bei dem Dopper 2a80 auseinandergezogen.
man zu dem schwach balligen Dopper 2a80 lbergeht. Der EinfluR der GroBe des Eichgewichtes tritt also
Die mittlern Kurven fir die Fallgewichte f3 und f4 stark in Erscheinung, auRerdem zeigen die Kurven

decken sich nahezu, d. h. die Federzusammen- einen gleichmé&Bigem Verlauf. Schon aus dieser Be-
" trachtung kann also der SchluB gezogen werden, daf
die Verwendung von Eichgewichten mit balliger Auf-

schlagflache vorteilhaft ist.

Arberf
Abb. 9. Eichkurven mit dem Dopper 2 ah.

Abb. 11. Eichkurven mit dem Do6pper 2a 40.

Bei dem Vergleich der DOpper 2a80 und 2a40
zeigt sich, daB der starker ballige Dopper 2a40 in
jedem Falle groRere Federzusammendrickungen er-
gibt. Man konnte daraus folgern, dal die Arbeits-
tbertragung bei dem starker balligen DOpper besser
ist, die Eichkurven sind hier jedoch weniger gleich-
méRig. Da aulRerdem die spezifische Fladchenpressung
im Augenblick des Schlages desto grofer wird, je
geringer der Halbmesser der balligen Schlagflache ist,
erscheint es ratsam, die Rundung mit 80 mm Halb-
messer zu bevorzugen, damit Uberbeanspruchungen
des Werkstoffs an der Beriuhrungsstelle und Ver-

zlrbetf
formungen an den Schlagflachen vermieden werden.

Abb. 10. Eichkurven mit dem Dopper 2 a 80.
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Arbeit 1,677 mkg. Arbeit 4,026 mkg. Arbeit 2,656 mkg. Arbeit 0,657 mkg.

Abb. 12-15. Haufigkeitskurven der Federzusammendrickung.
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Als Ergebnis kann also zun&chst festgestellt
werden, daB man die giinstigsten Ubertragungs-
verhdaltnisse erzielt, wenn eine der Schlagflachen eben,
die andere mit einem Halbmesser von 80 mm ge-
rundet ist.

Zu genauer Untersuchung dieser Verhéltnisse sind
fir bestimmte Fallgewichte und Fallhéhen Haufig-
keitsprifungen durchgefiihrt worden. Bei mehrfacher
Wiederholung eines Schlagversuches aus gleicher
Héhe, treten Streuungen in der Federzusammen-
drickung auf. Da das Ergebnis desto genauer wird,
je kleiner die Streuung der Einzelwerte ist, kann man
aus der Streuung auf die ZweckmaRBigkeit der Schlag-
flachenausbildung schlieBen. Fir die Héaufigkeits-
prifungen, bei denen jeder Versuch IOOmal wieder-
holt wurde, wéhlte man folgende Eichgewichte und
Fallhdhen:

EiChgeWiCht Fallhéhe Arbeit
m mkg
. 2,50 1677
u 6,00 4,026
fe 2.50 2,656
£ 0,50 0,657
h 3,50 4,597

Die entsprechenden Versuchspunkte sind in den
Abb. 9—11 durch Kreise kenntlich gemacht und die
Ergebnisse in den Abb. 12—16 schaubildlich dar-
gestellt. Hierbei zeigt sich deutlich, dal bei beider-
seits flacher Aufschlagfliche (Dopper 2ah) die
Streuung der Federzusammendrickung am groRten ist,
wdahrend die geringste Streuung dann auftritt, wenn
eine Schlagflaiche mit 80 mm Halbmesser gerundet ist.
Abweichende Ergebnisse liegen nur beim Versuch mit
Fallgewicht f2 aus 2,5 m Hoéhe (Abb. 12) vor, wo die
Streuung beim Dopper 2a40 am geringsten ist, und
beim Versuch mit Fallgewicht f5 aus 3,5 m Ho6he
(Abb. 16), wo die Streuung bei den Ddppern 2ah und
2a 80 gleich groR ist.
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Abb. 16. Héaufigkeitskurven der Federzusammendrickung
mit Eichgewicht f5 Fallhohe 3,5 m, Arbeit 4,597 mkg.

Im letzten Fall kann die Abweichung von der
Regel dadurch erklart werden, daB bei der hohen
Schlagarbeit von 4,6 mkg bereits Verformungen auf-
treten. Zu dieser Vermutung gelangt man auch bei
Betrachtung des Verlaufes der Hé&ufigkeitskurven.
Waéhrend in den Abb. 12-15 s&mtliche Kurven einen
eindeutigen HoOchstwert und ein sehr steiles Abfallen
nach rechts zeigen, kann man in Abb. 16 im rechten
Ast der Haufigkeitskurven fir die Dépper 2a80 und
2240 einen Knick beobachten. Der rechte Ast ist auch

Nr. 2

weniger steil, was darauf schlieBen 1&4Bt, dal an der
Schlagfldche Formé&nderungen entstanden sind. Bei
den einzelnen Schldgen treten dann zusétzliche Ab-
weichungen auf, je nachdem, ob bei dem Schlag zu-
fallig Flachen, die sich infolge der Verformung ge-
bildet haben, in Beruhrung kommen, oder ob, mathe-
matisch gesehen, nur eine Punktberihrung, die eine
weitere Verformung und damit einen kleinern Feder-
weg zur Folge hat, vorhanden ist. Abb. 17 zeigt fir
die einzelnen DOpper nochmals die Gesamtstreuung
etwas deutlicher.
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Abb. 17. Streuung der Federzusammendriickung.

Somit bestdtigen die Haufigkeitsuntersuchungen
das bei den Eichversuchen gefundene Ergebnis, wo-
nach die Ubertragungsverhiltnisse am ginstigsten
sind, wenn die eine Schlagflache eben und die andere
mit einem Halbmesser von 80 mm gerundet ist.

Beim Arbeiten mit dem Abbauhammer im Betrieb
ist die Spitzeisenschlagflache stets eben. Auch die
Kolbenflachen werden von den meisten Firmen eben
ausgefuhrt. Hierzu besteht volle Berechtigung, weil
einerseits das Spitzeisen in der Einsteckbohrung des
Hammers und anderseits der Kolben im Zylinder sehr
genau gefihrt ist. Man braucht also nicht zu be-
furchten, daR beim Arbeiten mit dem Abbauhammer
Kantenschldage oder Vereckungen auftreten. Anders
liegen die Verhéaltnisse beim Bohrhammer. Die Ein-
steckenden der Bohrer sind bei weitem nicht so sauber
bearbeitet wie die der Spitzeisen; auch die Aufschlag-
flaichen sind weniger glatt und stehen nicht immer
senkrecht zur Achse. Aus diesem Grunde ist an-
zuraten, bei Bohrhammern die Kolbenfldchen ballig
auszufihren.

Bei der Falleichung ist es nicht mdglich, das herab-
fallende Gewicht so genau zu fihren, daB ein voll-
standig achsrechtes Auftreffen unter allen Umsténden
gewdhrleistet werden kann. Selbst ein ganz gering-
figiges Kippen wéahrend des Falles wiirde bei beider-
seits flachen Aufschlagflachen Kantenschlage hervor-
rufen, bei denen ein Teil der Schlagarbeit durch Form-
&nderung und Querschwingungen der schlagenden
Teile vernichtet wird. Diese Uberlegungen fiihren dazu,
die Schlagflache des Doppers flach auszufiihren und
die Balligkeit auf das Eichgewicht zu verlegen, damit
die Verhdltnisse beim Versuch auf dem Prifstand
wieder denen im Betriebe entsprechen.

Héarte der Schlagfldachen.

Bei der Untersuchung von Drucklufthdammern und
ganz besonders bei der Eichung der Prifgerdte muB
man darauf achten, daR alle durch den Schlag be-
einfluRten Teile so bemessen und aus einem Werkstoff
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von so hoher Festigkeit hergestellt sind, daf auch
die geringsten bleibenden Verformungen vermieden
werden. Der Schlagvorgang ist physikalisch noch nicht
so grundlich erforscht, daR sich die auftretenden
Kréfte errechnen oder einwandfrei messen lielRen.
Tritt im Augenblick des Schlages eine Werkstoff-
verformung auf, so wird dadurch Arbeit verzehrt.
Dieser Verlust hat zur Folge, dal die Federzusammen-
drickung geringer wird und die Eichkurve niedriger
liegt. Es ist also zu befurchten und durch die Er-
fahrung auch erwiesen, daR zwei Stellen, die ver-
schieden harte Eichgewichte oder nicht genlgend
gehartete Do&pper verwenden, zu unterschiedlichen
MeRergebnissen gelangen. Zur nadhern Ergrindung
dieser Verhéltnisse sind planmaBige Versuche mit
verschieden harten DOppern durchgefihrt worden.

Die benutzten Ddpper h, m und w haben sédmtlich
ebene Schlagflachen. Der Ddpper h ist in der Gblichen
Weise auf etwa 600 kg/mm2 Brinell gehértet. Bei dem
Dopper m ist die Schlagflache etwa bis zur Halfte des
Einsteckendes auf 400 kg/mma3 Brinellhdrte und bei
dem Dopper w auf 200 kg/mm2 Brinellhdrte ange-
lassen. Die verwendeten Fallgewichte, deren Aufschlag-
flache mit 80 mm Halbmesser gerundet ist, haben
folgende Gewichte: bx= 0,499 kg, b3= 0,894 kg und
bt= 1,500 kg.

Da zu beflirchten war, daB schon nach wenigen
Schléagen an der Schlagflache der weichen DOpper eine
Kalthartung infolge der Verformung auftrat, wurden
jeweils nur 3 Schldge ausgefihrt. Aus demselben
Grunde nahm man zuerst jeweils die Versuche aus
0,5 m Fallhohe, dann die aus 2,5 m und zuletzt die
aus 5 m Fallhohe vor. Die GrofRtwerte fur den Feder-
weg sind aus Abb. 18 zu ersehen. Daraus ergibt sich,
daf in jedem Falle der weichere Dopper einen kiirzern
Federweg aufwies. Beim praktischen Versuch wirden
also mit einem nicht geniigend geharteten DOpper zu
geringe Schlagleistungen gemessen werden. Das Er-
gebnis der Versuche befriedigt aber deshalb nicht,
weil das eigentliche Ziel, eine Gesetzmé&Rigkeit fiir den
Abfall des Federweges in Abhangigkeit von der Schlag-
flachenhéarte zu finden, nicht erreicht worden ist. Das
Versuchshild ist trotz der getroffenen VorsichtsmaR-
nahmen dadurch verwischt, daf die Dépper m und w
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Abb. 18. Federweg bei Ddppern verschiedener Schlag-

flachenharte.
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schon bei den ersten Schldgen Verformungen erlitten,
die zur Folge hatten, daR bei den weitern Versuchen
die Federzusammendrickungen wieder gréofRer wurden,
als es eigentlich der Ddpperhérte entsprochen hétte.

Fir die zuverldassige Ermittlung der Mindestharte,
die fur die Schlagflaichen der Dopper- und Eich-
gewichte vorzuschreiben ist, sind mit mehreren be-
sonders hoch gehdarteten (Rockwell C 65-67) Doppern
noch  weitere Vergleichsversuche  vorgenommen
worden, auf die hier nicht ndher eingegangen wird.
Sie fuhrten zu dem Ergebnis, dalR man fir die Her-
stellung von Dopper- und Eichgewichten nur einen
unlegierten Kohlenstoffstahl verwenden soll, der auf
mindestens Rockwell C 63 (entsprechend Brinell Hn
= 650 kg/mm2) zu hérten ist. Die Zweckmé&Rigkeit
dieses Wertes wird tbrigens auch dadurch bestéatigt,
dal die Schlagkolben der meisten Abbauhdmmer auf
etwa Rockwell C 63 gehdrtet sind.

Federvorspannung.

Die Schlagfeder muf, damit jedes Spiel in der
Federhulse zuverldssig vermieden wird, unter einer
gewissen Vorspannung stehen. Auf Grund friherer
Versuche von Heinz und Kochendo6rffer wurde
ein Wert von 15 kg festgelegt; dieser ist fir die Folge
beibehalten und bisher auch beim Einheitsprifgerat
verwendet worden.

Eingestellt wird die Federvorspannung, indem
man die Feder mit Federhilse, Schreibkolben und
Dopper senkrecht aufstellt und unter Bericksichtigung
des Dopper- und Schreibkolbengewichts eine Last von
15 kg aufbringt, unter der sich die Feder um etwa
1,2 mm zusammendrickt. Der Unterschied wird durch
zwischengelegte Ringe ausgeglichen, so dal die Feder-
vorspannung weiterhin unveréndert bleibt. Gleichwohl
sind von Zeit zu Zeit Nachpriufungen erforderlich,
weil sich gezeigt hat, dal bei manchen Federn im
Gebrauch die Ladnge zum Teil sogar bis zu 1do zu-
nimmt.

Da es bei der Versuchsdurchfiihrung auf den
Zechen immerhin Vorkommen kann, daB die Feder-
vorspannung nicht genau eingestellt ist, war es nétig,
durch Versuche festzustellen, welchen EinfluB eine
falsche Vorspannung auf das MeRergebnis ausibt.

Zu diesem Zweck wurden mit den drei Fall-
gewichten bx, b3 und b6 und dem Dopper 2ah
Versuche durchgefiihrt, bei denen man die
Feder wvergleichsweise mit 15, 30, 45 und
60 kg vorspannte. Aus den beim Eichen aus
verschiedenen Fallhdhen gefundenen Feder-
zusammendrickungen sollte die GesetzmaRig-
keit fir den EinfluR der Federvorspannung ab-
geleitet werden.
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Abb. 19. EinfluR der Federvorspannung;
Fallgewicht bt.
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Die Ergebnisse der Eichung gehen aus den Abb. 19
bis 21 hervor. Die fir diese Kurven ermittelten
Faktoren C sind schaubildlich in Abh&ngigkeit von der
Vorspannung in Abb. 22 wiedergegeben. Aus dem Ver-
lauf der Kurven ersieht man, dal der Faktor C mit
steigender Vorspannung abnimmt. Unter der An-
nahme, dall die Kurven im Bereich von 15-30 kg
geradlinig verlaufen, gelten die Formeln (V = Vor-
spannung) fiar bj: C = —0,807 V - 59,1, fir b3:
C=- 0,767 Vv 72,7, fur b6: C = - 0,833 V + 100.
nim fec/ersveg

Abb. 21. EinfluB der Federvorspannung; Fallgewicht bG

Ist z. B. ermittelt worden, daR bei einem Versuch
die Federvorspannung nicht 15, sondern 20 kg be-
tragen hat, so andert sich der Faktor fiir die Kurve bj
um - 0,807 *5«i- 4,0, fur b3 um - 0,767 15”«- 3,5,
flr t%gum -0,833 5«¢-4,2. Die nach der Beziehung

A = —berechnete Einzelschlagarbeit wird daher — vor-

23
ausgesetzt, daB bei der Eichung der Feder die Vor-
spannung 15 kg betrug und sich erst bei der Prifung
des Hammers auf 20 kg &nderte — zu hoch ermittelt
werden, und zwar beim Fallgewicht

b' Um 47,37 04,0 = 1,093, entsprechend 9,3 oo,
61,2

b3 umGT,Z_—3,8_: 1,067, entsprechend 6,7 oo,
87,5

b, um - = 1,050, entsprechend 5,0 a0.

5~ 87,5 472

Das Rechnungsbeispiel zeigt, dal die Federvor-

spannung sehr genau eingestellt und haufig
nachgeprift werden muR.
Fa/rforC
Aorspannc/ng
Abb. 22. Faktor C in Abhdngigkeit von der Feder-
vorspannung.
Der auBerordentlich weitgehende EinfluR der
Federvorspannung |&4Rt es erwinscht erscheinen,

das Prifgerdt so auszugestalten, daR sich die Vor-
spannung selbsttatig jeweils auf den richtigen Wert
von 15 kg einstellt. Die dazu erforderliche Zusatz-
einrichtung ist in Abb. 23 wiedergegeben. Der Vor-
spannbolzen a ist in der Bohrung der Befestigungs-
schraube fir die Federblichse b so verlagert, dall er
sich leicht hin- und herbewegen kann. Am hintern
Ende befindet sich ein Schlitz, in den der Winkel-
hebel ¢ eingreift; dabei wird die von dem Gewicht d
ausgelibte Kraft auf die Feder Ubertragen. Nachdem
sich die richtige Vorspannung eingestellt hat, zieht
man die Schraube e so weit an, daR sie auf dem Vor-
spannbolzen a aufliegt und dieser somit nicht mehr
zuriickgleiten kann. Auf diese Weise &Rt sich die voll-
standige Federbichse nach Entfernung des Winkel-
hebels ¢ durch Ld&sen der Mutter / auch ausbauen,
ohne daf sich an der Vorspannung etwas andert. Dies
ist besonders fir die Eichung wichtig.

Abb. 23. Einrichtung fur selbsttidtige Einstellung

der Federvorspannung.
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Betriebsdruck
und Lange des Schlauchanschlusses.

Die Ergebnisse der Leistungsmessung sind ferner
in starkem Male von dem Grade der Genauigkeit ab-
hédngig, mit der der Betriebsdruck des Hammers bei
der Prifung eingehalten wird. Fehler kdnnen ent-
stehen durch falsche Anzeige des Manometers, durch
ungenaue Einstellung des Luftdruckes sowie durch un-
genaues Arbeiten des Druckminderventils, schlieBlich
auch durch Drosselung in dem Leitungsabschnitt
zwischen Manometer und Hammer, also besonders im
AnschluBschlauch. Zur Bestimmung der GroRe dieser
Fehler dienten zwei Versuchsreihen, wobei zuerst drei
H&mmer bei Betriebsdricken von 3, 3,5, 4, 4,5 und
5 kg/cm2, ferner drei Hammer bei 4 kg/cm2 Betriebs-
druck, aber Schlauchldngen von 3, 7,5, 15 und 30 m
untersucht wurden. Die Untersuchungsergebnisse bei
verschiedenem Betriebsdruck sind in den Abb. 24-27
aufgetragen.

mftg Proe/f

Refrie6sdr(/c/f

Abb. 24. Abhangigkeit der Einzelschlagarbeit
vom Betriebsdruck.

ScMagaaM/m/a

defr/eiisc/rucA
Abb. 25. Abhangigkeit der Schlagzahl vom Betriebsdruck.

Da Drucklufthdmmer nicht zwangslaufig gesteuert
sind, 1aBt sich natirlich eine strenge GesetzmaRigkeit

fiir die Anderung von Schlagarbeit, Schlagzahl, Schlag-
leistung und Luftverbrauch in Abh&ngigkeit vom Be-

Glickauf 39

triebsdruck nicht ableiten. Immerhin geht aber aus
den Kurven hervor, daB die Schlagarbeit (Abb. 24) bei
einem Sinken des Druckes von 4 auf 3,6 kg cm2= 10%
abfallt, und zwar bei

Hammer 1 von 5,35auf4,87 mkg = 9,0%,
2, 314 , 283, =10,1%,
3, 238 , 216, = 9,3%.
Gleichzeitig fallt die Schlagzahl (Abb. 25), und
zwar bei
Hammer 1 von 706 auf 673n/min = 4,7%,
2 , 873 , 828 , = 52%,
3 , 893 , 80 , = 48%.

Da Schlagarbeit und Schlagzahl in der Leistungsformel
im Zé&hler stehen, nimmt die Schlagleistung (Abb. 26)
ab, namlich bei

Hammer 1um 0,910 0,953 = 0,867, entsprechend 13,7%,
2 , 0,899 +0,948 = 0,853, » 14,7%,
3 , 0,907 0,952 = 0,864, » 13,6%.

Steigt dagegen der Druck von4,0 auf 4,4 kg cm2
= 10%, so steigt die Schlagarbeit (Abb. 24) bei

7,3%,
4,7%,
8,5%.

Hammer 1 von 5,35 auf 5,74 mkg
2 , 314 , 360 ,
3, 238 ., 28 ,

1
1

Gleichzeitig steigt auch die Schlagzahl (Abb. 25) bei

Hammer 1 von 706 auf 725n/min= 2,7%,
2 , 873 ., 897 ,, = 2,8%,
3 , 83 , 910 , = 1,9%.

Die Schlagleistung (Abb. 26), bei deren Errechnung
Schlagarbeit und Schlagzahl im Zé&hler stehen, erhdht
sich dann bei

Hammer 1um 1,073 «1,027 = 1,103, entsprechend 10,3%,

2 ,, 1,147 -1,028 = 1,180, " 18,0%,
. 3 , 1,18511,019= 1,208, ” 20,8%.
PS Sch/ag/eRfung

Abb. 26. Abhéngigkeit der Schlagleistung
vom Betriebsdruck.

Aus Abb. 27 ist zu erkennen, daB eine Druckénderung
auch den Luftverbrauch beeinfluRt. Bei einer Druck-
erhohung von 4,0 auf 4,4 kg cm2= 10% steigt der
Luftverbrauch bei
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Hammer 1 von 40,90 auf 43,30 m3a. L. je h = 5,9%,
» 2 , 3529 , 370, , , =4,8%,
» 3, 4732 , 4950, » o =4,6%,

und bei einer Druckverminderung von 4,0 auf 3,6 kg
je cm2= 10 do fallt er bei

Hammer 1 von 40,90 auf 37,80 m3a. L. je h=7,6%,

2 , 329 , 3430, ., =8,9%,
3 ., 4732 , 4450, . » =6,0%.
mJ/j3L- Loffoer6raac>
60
30 0,0 05fyfem *3,0

33
3efr/ebsc/rfc/r

Abb. 27. Abhéngigkeit des Luftverbrauchs
vom Betriebsdruck.

Auf Grund dieser Ermittlungen muf ein Druck-
minderventil verwendet werden, das mindestens auf
+ 0,05 kg/cm2genau arbeitet. Nimmt man den Anzeige-
fehler des Manometers gleichfalls mit 0,05 kg/'cm2
an und bewertet man ferner die unterschiedlichen
Stromungsverluste mit 0,05 kg/cm2 so ergibt sich,
falls alle Fehler in gleicher Richtung liegen, ein
groBter Fehler von £0,15 kg/cm2 Dieser Druckunter-
schied wiirde Anderungen der MeRergebnisse ver-
ursachen, und zwar

Weltgewinnung und -verbrauch der

Im Rahmen der weltwirtschaftlichen Aufwértsbewegung
zeigen auch die Nichteisenmetall-Erzeugungs- und Ver-
brauchszahlen im Jahre 1935, wie aus den »Statistischen
Zusammenstellungen der Metallgesellschaft AG., Frank-
furt«, hervorgeht, einen weitern Anstieg. Bemerkenswert
ist, dal die Zunahme der Erzeugungs- und Verbrauchs-
ziffern nicht gleichméRig erfolgt, sondern daf bei allen
Metallen der Verbrauch in den letzten Jahren stérker ge-
stiegen ist als die Erzeugung. Auch in wichtigen Er-
zeugungs- und Verbrauchsgebieten ist bei den Nichteisen-
metallen eine sehr unterschiedliche Entwicklung zu beob-
achten.

Metallverbrauch.

Der Metallverbrauch in der Welt erreichte im Jahre
1935 mit Ausnahme von Aluminium die Hoéchstziffern des
Jahres 1929 noch nicht. Dies ist im wesentlichen auf das
Zuriickbleiben des Verbrauchs in Amerika zuriickzufiihren.
In den lbrigen Erdteilen wurden bei allen Metallen mit
Ausnahme von Zinn die bisher héchsten Verbrauchsziffern
im Jahre 1935 (berschritten. Wahrend in Amerika im Jahre
1935 der Verbrauch aller finf Metalle zusammen nur 60do
des Verbrauchs im Jahre 1929 ausmachte, ist in der tbrigen
Welt im Jahre 1935 ein Ansteigen des Nichteisenmetall-

in der Einzelschlagarbeit bei

Hammer 1 von 5,35 auf 5,17 mkg = —3,4%
bzw. ,, 549 , =+ 2,6%,

. 2 , 314 »303 ,, =-3,5%
bzw. ,,331 , = % 54%,

» 3 , 238 »230 ,, =-3,4%
bzw. ,255 , =+ 71%,

in der Schlagzahl bei

Hammer 1 von706 auf 692 n/min = —2,0%
bzw. ,, 714 ., =+1,1%,

., 2 , 873 ,» 857 ., =-1,8%
bzw. ,, 883 ., =+ 1,2%,

., 3 , 893 ,» 875 ., =-2,0%
bzw. ,, 898 ., =+ 0,6%,

in der Schlagleistung bei

Hammer 1 von 0,966+0,980 = 0,947, entsprechend — 5,3 %,

bzw. 1,026 1,011 = 1,038, ” + 3,8%,

2 von 0,96510,982 = 0,948, ” -5,2%,
bzw. 1,054 «1,012= 1,066, ” + 6,6 %,

, 3von 0,966 10,980 = 0,947, » —5,3 %,
bzw. 1,071 «1,006= 1,077, . + 7,7%.

Vom Schlauch herrithrende Betriebsdruckfehler brau-
chen nicht bertcksichtigt zu werden, weil die Vor-
schrift besteht, daB der Schlauch in jedem Falle 7,5m
lang sein und einen lichten Durchmesser von 15 mm
haben muB. Der durch ihn verursachte Druckabfall
ist also bei jeder Untersuchung verhéltnisgleich.

Zur n&hern Ergrindung des unmittelbaren Fehler-
einflusses der Schlauchldnge wurden 3 Abbauhdmmer
bei einem Betriebsdruck von 4 kg/cm2 mit Schlauch-
langen von 3, 7,5, 15 und 30 m wiederum in der
tblichen Weise geprift. Dabei zeigte sich, daB unter-
schiedliche Schlauchlangen das MeRergebnis nur wenig
beeinflussen. Da die Schldauche im Betrieb untertage
im Mittel 7,5 m lang sind, ist diese Lénge auch bei
Prifstandversuchen einheitlich anzuwenden.

(Schluf f.)

wichtigsten Metalle im Jahre 1935.

verbrauchs auf 11400 der im Jahre 1929 verbrauchten
Metallmengen festzustellen. Die bisher erreichten hdchsten
Verbrauchsziffern wurden im Jahre 1935 aufBerhalb
Amerikas im Durchschnitt um 14do Uberschritten, dagegen
blieb der Metallverbrauch in Amerika noch um 40% unter
den Hochstziffern. Das Zurickbleiben des amerikanischen
Erdteils als Metallverbrauchsgebiet ist in erster Linie auf
die unglnstige Entwicklung in den Vereinigten Staaten
von Amerika zurlickzufiihren. In den Ubrigen amerikanischen
Staaten ist im Vergleich mit 1929 teilweise eine Zunahme
des Metallverbrauchs festzustellen.

Die européischen Verbrauchszahlen insgesamt zeigen
wohl gegeniber den bisher erreichten héchsten Verbrauchs-
ziffern eine Zunahme, jedoch war die Entwicklung im
Vergleich der einzelnen Gebiete untereinander keine ein-
heitliche. Die Zunahme des Metallbedarfs entfallt in der
Hauptsache auf Lander mit aktiver Wirtschaftspolitik, wie
GroRbritannien, Deutschland, Italien, Schweden und RuB-
land. Dagegen ist in den Goldwé&hrungsldndern, vor allem
in Frankreich und in der Schweiz, ein Zuruckbleiben des
Metallverbrauchs festzustellen. In England hat ins-
besondere der Bedarf an Kupfer und Blei stark zu-
genommen. Die Erhéhung des englischen Kupferbedarfs
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Zahlentafel 1L Gewinnung und Verbrauch der Welt an wichtigen Nichteisenmetallen.
Blei Kupfer Zink Zinn Aluminium
Jahr Ge- Ver- Ge- Ver- Ge- | \Ver- Ge- | Ver- _Ge- Ver-
winnung | brauch  winnung  brauch  winnung | brauch  winnung  brauch  winnung  brauch
Menge in 1000 t
1913 1185,6 1182,0 1018,5 1041,7 1000,8 1001,0 132,5 129,1 65,3 66,1
1929 1739,5 1702,7 1894,8 1761,4 1457,4 1440,3 195,1 183,9 280,8 276,0
1930 1646,1 1520,6 1577,8 1440,5 1400,1 1220,2 179,6 160,7 269,7 210,5
1931 1359,5 1294,5 1379,2 1242,4 1000,5 1020,8 156,2 134,4 219,5 176,5
1932 1148,9 1103,1 931,0 905,6 783,2 836,5 107,4 116,5 153,7 138,3
1933 1153,5 1202,1 1039,5 1068,7 985,8 1022,6 101,3 145,6 142,0 158,4
1934 1325,8 1374,8 1280,9 1275,0 1172,6 1168,2 123,8 139,1 170,8 226,9
1935 1368,1 1450,7 1497,5 1529,5 1335,1 1375,2 146,4 157,8 259,2 307,0
1929 = 100
1932 66 65 49 51 54 58 55 63 55 50
1933 66 71 55 61 68 71 52 79 b1 57
1934 76 81 68 72 80 8l 63 76 61 82
1935 79 85 79 87 92 95 75 86 92 Ul

ist im wesentlichen auf die seit Ende 1933 in der elektro-
technischen Industrie eingetretene Geschéftsbelebung, die
aiich heute noch anhélt, zuriickzufihren. Die Zunahme des
Bleibedarfs in GroBbritannien wurde durch die besonders
starke Bautatigkeit ausgeldst. Auch bei Zink wurde in
GrofR3britannien der bisherige Hochstbedarf Uberschritten,
wenn auch nicht in dem MaRe wie bei Blei und Kupfer. Die
ArbeitsbeschaffungsmaBnahmen in Deutschland brachten
einen erheblichen Mehrbedarf an Metallen. Die Devisen-
schwierigkeiten fuhrten jedoch dazu, dal eine wesentliche
Steigerung des deutschen Metallverbrauchs im Vergleich
zu dem im Jahre 1929 nur bei Aluminium und Zink zu
verzeichnen ist, also den Metallen, bei denen es mdglich
erscheint, den deutschen Bedarf aus deutschen Rohstoffen
in der Zukunft sicherzustellen. Bei der Betrachtung der
deutschen Aluminiumverbrauchszahlen, die, einschlieBlich
Altschrott, eine Steigerung von 45000 t im Jahre 1929 auf
93000 t im Jahre 1935 zeigen, ist zu beachten, daR
Aluminium in starkem MafRe als Austauschmetall an Stelle
anderer Metalle, vor allem Kupfer, verwandt wird. Im
Jahre 1935 dirften etwd 25000 t Aluminium als Austausch-
werkstoff Verwendung gefunden habem Auch Zink wird
in gewissem Umfang als Ersatz fiir andere Metalle ver-
wandt. In Italien Uberstieg bei allen finf Metallen der
Verbrauch im Jahre 1935 die bisher hdchsten Verbrauchs-
zahlen. Der schon in den Jahren 1933 und 1934 zu-
nehmende italienische Metallbedarf erfuhr im Jahre 1935
durch den Krieg mit Abessinien eine weitere starke Aus-
dehnung. In Schweden ist eine erhebliche Steigerung des
Kupfer-, Blei- und Zinkbedarfs zu verzeichnen, die aus-
geldst wurde durch den weitern Ausbau der schwedischen
Industrie und bei Kupfer vor allem durch die Elektrifizie-
rung der Eisenbahnen. Der russische Metallverbrauch
zeigt gegeniber 1929 eine prozentual auBerordentlich
starke Zunahme, was ja durch den planmaBigen Ausbau
auch der metallverarbeitenden Werke ohne weiteres er-
klarlich ist.

AuBerhalb Europas ist vor allem in Japan, Britisch-
indien und Australien eine Steigerung des Metallverbrauchs
gegenliber den bisher hdchsten Verbrauchsziffern fest-
zustellen. Eine besonders starke Erhdhung zeigt der
japanische Kupferverbrauch, der im Jahre 1929 70400 t
betrug, wéhrend er 1935 134200 t erreichte. Neben der
Zunahme des binnenldndischen Metallbedarfs ist in Japan
die Erhéhung des gesamten Metallverbrauchs auch durch
eine Steigerung der Ausfuhr an Metall-Halb- und -Fertig-
erzeugnissen verursacht. So erh6hte sich beispielsweise
die Ausfuhr Japans an Kupfer in Halb- und Fertig-
erzeugnissen von 10000 t im Jahre 1929 auf 25000 t im
Jahre 1935. Der Ausbau der Metallverarbeitungsbetriebe in
Britisch-Indien, wie die VergroRerung der Messingwerke,
die Errichtung von Verzinkereien, bringt es mit sich, dal
Britisch-Indien in immer starkerm MaRe ein Verbraucher
von Rohmetallen wird. So stieg der britisch-indische
Kupferbedarf von 2500 t im Jahre 1929 auf 9000 t im

Jahre 1935. Bei Zink ist in der gleichen Zeit eine Steige-
rung von 7100 auf 23100 t, bei Blei von 3800 auf 9000 t
festzustellen. Britisch-Indien, das ein bedeutender Ab-
nehmer fir die Halb- und Fertigerzeugnisse der haupt-
sachlichsten Metallverarbeitungslander ist, dirfte durch
den Aufbau einer eigenen Metallverarbeitungsindustrie in
immer stdrkerm MaRe von der Einfuhr an Metall-
halbfabrikaten unabhéngig werden. In Australien ist eine
dhnliche Entwicklung zu verzeichnen. Auch hier wird die
nationale metallverarbeitende Industrie in den letzten
Jahren stark ausgebaut, was eine Steigerung des Bedarfs
an Rohmetallen gegenliber den bisher hodchsten Ver-
brauchszahlen bedingt. Die starkste Erhéhung zeigt der
australische Zinkbedarf, der sich von 15000 t im Jahre
1929 auf 33000 t im Jahre 1935 erhdhte.

Zusammenfassend 1aRt sich sagen, daB in ver-
schiedenen Teilen der Welt ein Aufbau von metall-
verarbeitenden Industrien und damit eine Erhdhung des
Metallverbrauchs stattfindet, wéahrend bei &ndern schon
hochindustrialisierten Gebieten, wie z. B. den Vereinigten
Staaten von Amerika, ein Zurlickbleiben des Verbrauchs
der Nichteisenmetalle festzustellen ist. Ein Fortschreiten
dieserUmlagerungen kann schwerlich ohne Rickwirkungen
auf das Ausfuhrgeschéft in Fertigerzeugnissen der alten
Industriestaaten bleiben.

Metallerzeugung.

Auch die Ziffern uber die Erzeugung der Metalle in
der Welt zeigen fiir die letzten Jahre eine recht glinstige
Entwicklung. Der Tiefstand der Jahre 1932 und 1933
konnte Uberwunden werden, und die Zahlen ndhern sich
wieder, wenn auch langsamer als die Verbrauchsziffern,
den hdochsten Erzeugungszahlen. Wie die Zahlentafel 2
zeigt, ist die Entwicklung in den verschiedenen Lé&ndern
und bei den einzelnen Metallen recht unterschiedlich
verlaufen. Die Ursachen hierfir sind verschieden, wie
internationale produktionsregelnde Vereinbarungen bei
Aluminium, Kupfer und Zinn, die Inbetriebnahme neuer
Erzvorkommen bei verschiedenen Metallen, der Bau von
Verhittungs- und Raffinationsanlagen in Verbindung mit
diesen Vorkommen sowie das sich immer mehr aus-
breitende Bestreben, den Bedarf an Metallen mdoglichst
aus der Erzeugung im eigenen Lande zu decken. Diese
Bestrebung fand auch in einigen Lé&ndern in einer ent-
sprechenden Zollpolitik oder in Einfuhrbeschrdnkung bzw.
Einfuhriberwachung ihren Niederschlag. Durch diese
MaRnahmen wurde die Absatzmdéglichkeit derjenigen Er-
zeugungslander, die stark auf die Ausfuhr angewiesen
sind, beeintrachtigt. Auch die durch die Wa&éhrungs-
abwertungen in einer Reihe von Landern bedingten unter-
schiedlichen Erlése im Verhéltnis zu den Kosten konnten
nicht ohne Wirkung auf die Erzeugungsentwicklung
bleiben.

Die Aluminiumerzeugung der Welt, die im Jahre
1935 mit 259000 t noch um rd. 20000 t geringer war als im
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Zahlentafel 2. Gewinnung der wichtigsten Metalle nach Léndern 1913, 1929 und

. c ﬁ = 5 S = \ 2 -
So <2 8§ 3% § §53 g
Zc oc < fud R = > E c
= s < b < 3 < = o s
g% of 5 g 835 £ g% 3
o w 0 g’l— @ 3
Blei 1913 172,7 30,4 288 241 21,7 50,8 213,0
1929 97,9 10,8 20,8 6,6 13,9 22,7 53,6 133,6
1932 95,2 7,5 12,0 2,0 12,3 31,5 56,1 105,8
1933  116,6 6,4 7,7 4,6 10,1 24,8 61,4 88,0
1934 1200 150 172 5,6 14,1 41,9 66,1 73,3
1935 1223 25,5 5,6 8,0 119 36,0 60,0 70,6
Kupfer 1913 41,5 52,2 11,9 4,1 6,4 21 24,0
1929 53,6 17,2 14 3,9 25,1 0,5 8,9 21,3
1932 50,9 12,5 1,0 2,0 32,0 0,4 27,0 9,7
1933 49,8 12,0 0.7 1,0 42,3 01 35,4 10,9
1934 53,0 115 13 0,6 46,2 0,3 10,65 7,8
1935 56,0 12,5 15 13 41,0 0,5 11,55 10,6
Zink 1913 2811 59,1 64,1 21,7 - 204,2 6,9
1929 102,0 59,2 91,6 19,6 15,7 197,9 11,8
1932 42,0 27,3 48,5 —_ 7,6 17,7 96,3 9,5
1933 50,9 41,7 558 — 10,3 22,3 1373 8,5
1934 72,9 520 512 — 12,9 245 1749 8,2
1935  124,2 64,6 52,1 — 12,2 26,3 184,0 7,6
Zinn 1913 120 22,7 0,5 — — - _
1929 4,0 58,0 — — - -
1932 45 29,0 - — -
1933 6,0 18,5 — — — — 2,7
1934 70 255 — — _ _ 4,0
1935 6,5 29,0 — — — 41 —
Aluminium 1913 1,0 7,6 135 3.0 — 0,9 _ -
1929 33,3 13,9 29,0 2,7 - 7,0 — 1,0
1932 19,2 10,3 14,5 21 - 13,4 — 1,1
1933 189 11,0 145 21 — 12,1 — 1,1
1934 37,2 13,0 16,2 21 - 12,8 - 1,2
1935 70,7 151 21,8 2,5 — 14,0 — 13
1 1913 Osterreich-Ungarn. — 2 Chile. — 3 Burma. — 4 Hauptsachlich

Jahre 1929, entfiel im Jahre 1935 zu fast 700/0 auf Europa,
wahrend 1929 Europa nur rd. 49do der Aluminium-
herstellung lieferte. Europas Aluminiumerzeugung war im
Jahre 1935 mit rd. 180000 t um Uber 40000 t hoher als 1929.
Der groBte Teil dieser Erzeugungszunahme entféllt auf
Deutschland, wo infolge des steigenden Aluminiumbedarfs
eine Erweiterung der Aluminiumwerke notwendig wurde.
Auch der Aufbau der russischen Aluminiumindustrie, der
im Laufe der letzten 5 Jahre erfolgte, hat erheblich zur
Steigerung der europdischen Erzeugung beigetragen. RuB-
land, das im Jahre 1931 erstmals nur 100 t Aluminium
herstellte, erzeugte im Jahre 1935 bereits 25000 t, womit
ungefahr der eigene Bedarf gedeckt werden konnte.
Stark ausgebaut wurde auch die italienische Aluminium-
erzeugung, die von 7000 t im Jahre 1929 auf 14000 t im
Jahre 1935 stieg. In den letzten 2 Jahren wurden auch
in Schweden und Ungarn kleinere Aluminiumwerke in
Betrieb genommen, In einigen weitern europdischen
Léndern, wie in Jugoslawien, Holland und der Tschecho-
slowakei, ist die Errichtung nationaler Aluminiumindustrien
geplant. Seit dem Jahre 1934 gehért auch Japan zu den
Aluminium herstellenden Lé&ndern. Seine Erzeugung, die
1934 nur 700 t betrug, konnte 1935 auf 4700 t gesteigert
werden. In der Schweiz, Frankreich, Norwegen, den Ver-
einigten Staaten und Kanada blieb dagegen die Aluminium-
erzeugung 1935 noch erheblich hinter den im Jahre 1929
erreichten hdchsten Gewinnungsziffern zuriick.

Die Erhohung der Aluminiumherstellung der Welt
loste auch eine Steigerung der Bauxitgewinnung von
978000 t im Jahre 1932 auf 1747000 t im Jahre 1935 aus,
welche die im Jahre 1929 erreichte Gewinnung nur noch
um rd. 120000 t unterschritt. In Niederlandisch-Indien
wurde 1935 erstmals Bauxit, und zwar 16700 t gefdrdert.
Im laufenden Jahr ist mit einer Erh6hung auf 120000 t zu
rechnen.

Die Steigerung des Blei Verbrauchs in GroRbritannien
und die durch die Pfundabwertung im Vergleich zu den
Kosten gestiegenen Erlése trugen erheblich zu einer
glinstigen Entwicklung der Bleierzeugung im britischen
Weltreich bei. In GroRbritannien selbst wurde im Jahre
1934 eine neue Hitte in Betrieb genommen, in der eng-
lische Bleierze verarbeitet werden, die bisher zur Ver-
hiuttung nach dem Festland gingen. Die englische Blei-
erzeugung stieg infolgedessen von 11000 t im Jahre 1929
auf mehr als 25000 t im Jahre 1935. Die australische Blei-
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Peru. — 5 Seit 1934 ohne Erzeugung aus Kupfermatte von Belgisch-Kongo.

erzeugung, die im Jahre 1929 180000 t betrug, erreichte
mit 218000 t im Jahre 1935 die bisher hochste Erzeugungs-
ziffer. Auch in Kanada konnte die Hochsterzeugung des
Jahres 1928, die 147600 t betrug, im Jahre 1935 um 2000 t
Uberschritten werden. In Britisch-Indien dagegen zeigt die
Erzeugung gegen 1929 einen leichten Rickgang. Der plan-
maRige Ausbau der russischen Bleiherstellung fiihrte zu
einer Steigerung auf 37000 t gegen 6000 t im Jahre 1929.
Auch in Italien, Deutschland, Osterreich und Belgien ist
eine Steigerung der Bleierzeugung zu verzeichnen, wéhrend
in den Vereinigten Staaten, Spanien, Frankreich und Polen
im Vergleich mit 1929 erheblich geringere Erzeugungs-
ziffern festzustellen sind. In den Vereinigten Staaten von
Amerika erreichte die Bleiherstellung im Jahre 1935 mit
297000 t noch nicht 50 do der Bleierzeugung des Jahres 1929.

Eine Anzahl bedeutender Kupfererzeuger hat im
Berichtsjahr Vereinbarungen getroffen, die mit Wirkung
vom 1 Juni 1935 eine Einschrdnkung der Gewinnung dieser
Erzeuger um (ber 200000 t im Jahr oder 300/0 gegeniiber
der laufenden Gewinnung vorsahen. Mit Wirkung vom
1 August 1936 wurde der Einschrankungssatz auf 25 do er-
méaRigt, was eine Erzeugungserhéhung der dem Abkommen
angeschlossenen Erzeuger um insgesamt jahrlich rd. 35000 t
ermoglicht. Diese Vereinbarungen, die zum Zwecke einer
Gesundung des Kupfermarktes und einer Verminderung
der erheblichen Kupfervorrdte geschlossen wurden, haben
zweifellos dazu beigetragen, dal die Kupfererzeugung im
Jahre 1935 nicht starker gestiegen ist. Wahrend 1929 in
der Welt 1,9 Mill. t Kupfer erzeugt wurden, waren es 1935
nur 15 Mill. t. Die Entwicklung der Kupfererzeugung in
den einzelnen L&ndern war in den Jahren 1929 bis 1935
unterschiedlich. Einer Steigerung der Gewinnung, die am
stdrksten bei Rhodesien, Kanada und RuBland in Er-
scheinung tritt, steht ein Zurlckbleiben vor allem in den
Vereinigten Staaten, Chile, Mexiko und Peru gegeniber.
Die Steigerung der rhodesischen Erzeugung ist bedingt
durch den in die Jahre 1929 bis 1935 fallenden Aufschlu
und Ausbau der groRen rhodesischen Kupfererzlagerstatten.
Die kanadische Gewinnung stammt zu einem groBen Teil
aus Vorkommen, die neben Kupfer einen hohen Nickel-
bzw. Goldgehalt aufweisen. Neben der Steigerung der
Erzeugung in diesen Lé&ndern, die auf dem Aufschluf und
Ausbau eigener Erzvorkommen beruht, ist in Deutschland
eine Erhéhung der Kupfererzeugung aus auslandischen
Rohstoffen festzustellen. Dabei geht das Bestreben dahin,
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den Kupferbedarf nach Mdglichkeit durch Einfuhr von
Verhittungs- und Raffinationsstoffen zu decken und so die
Einfuhr von Fertigkupfer zu vermindern. Es stieg die
deutsche Kupferraffinadeerzeugung von 119000 t im Jahre
1929 auf 190000 t im Jahre 1935, wahrend gleichzeitig die
Einfuhr von Fertigkupfer von 120000 t im Jahre 1929 auf
48000 t im Jahre 1935 zuriickging.

Auffallend bei Zink ist die unterschiedliche Entwick-
lung der Muffel- und Elektrolytzinkerzeugung seit 1929.
Wahrend die Herstellung von Elektrolytzink 1935 gegen
1929 eine Erhohung um 49 o aufweist, verzeichnet die
Erzeugung an Muffelzink eine Abnahme um 25ad0o. An der
Erweiterung der Elektrolytzinkerzeugung ist im besondern
Europa beteiligt, was mit dem Neubau bzw. der Erweite-
rung von Zinkelektrolysen in Norwegen, Italien, Deutsch-
land und Belgien zusammenhédngt. Neben dem elektro-
lytisch hergestellten Feinzink setzt sich in Europa ein auf
thermischem Wege durch Raffination von Rohzink her-
gestelltes Feinzink immer mehr durch.

In den letzten Jahren haben strukturelle Verédnderungen
eine starke Verschiebung der Hittenerzeugung von Zinn
innerhalb der einzelnen Erdteile mit sich gebracht. Einer
Steigerung der hollandischen Erzeugung steht eine Ver-
minderung in den Straits Settlements gegeniliber. Dagegen
ist die Verminderung der englischen Huttenerzeugung
an Zinn im wesentlichen auf die infolge des Zinn-
einschrankungsabkommens verringerten Zufuhren an Zinn-
erzen zurlickzufiihren. Die Erhdéhung der deutschen Her-
stellung von 4000 t im Jahre 1929 auf 6503 t im Jahre 1935
ist nicht durch eine starkere Verarbeitung von Zinnerzen,
sondern durch den vermehrten Durchsatz von zinnhaltigen
Altmaterialien bedingt. Dagegen griindet sich der im Jahre
1933 begonnene Ausbau der belgischen Zinnhittenindustrie
auf den in Belgisch-Kongo gewonnenen Erzen. Ein Teil
dieser Zinnerze wird seit dem Jahre 1935 in Belgisch-
Kongo selbst verarbeitet. Auch in Argentinien ist seit dem
Jahre 1934 eine, wenn auch bis jetzt noch unbedeutende
Hittenerzeugung von Zinn in Erscheinung getreten.
Trotzdem also infolge der Zinneinschrankung erheblich
geringere Zinnerzmengen fur Verhlttungszwecke zur Ver-
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Laboratoriumsvorschriften

des Kokereiausschusses. 1V1
Phosphorbestimmung in Kohle und Koks.
AufschluB.

Die zu untersuchende Brennstoffprobe wird nach
DIN DVM 3711 aufbereitet und bei 800° verascht. Darauf
morsert man die Asche bis zum restlosen Durchgang
durch das Prifsiebgewebe 0,06 DIN 1171 und gliht
nochmals 2 h bei 800° nach. Von dieser Probe wird

1 g im Platintiegel eingewogen und zweimal mit je 5 cm3
FluRsdure sowie zweimal mit je 5 cm3 FluRsdure +10 cm3
Salpetersdaure (Dldo= 1,42) abgeraucht. Das Abrauchen
geschieht vorsichtig auf einer Heizplatte oder mit kleiner
Flamme auf dem Sandbad. (Vorsicht, Spritzen!) Dabei
wird der Sand an den Wandungen des Tiegels hoch-
geschichtet. Vor jeder S&urezugabe muR der Rickstand
vollstdndig trocken sein. AuBerdem ist darauf zu achten,
dal der Tiegelinhalt durch Schwenken und Schitteln des
Tiegels maglichst innig mit der S&ure gemischt wird2 Nach
dem letzten vollstdndigen Abrauchen figt man erneut
20 cm3 Salpetersédure (Dido= 1,2) hinzu. Dann wird etwa
zur Halfte eingedampft, der Tiegelinhalt mit heifem

1 Frihere Verdffentlichungen: Glickauf 70 (1934) S. 511, 533 und 677.
Sonderabdrucke der einzelnen Vorschriften sind zum Preise von 0,15 M
je Druckseite vom Verein fir die bergbaulichen Interessen in Essen, Post-
schlieBfach 279, zu beziehen.

2 Um restliche Spuren von FluBsaure mit Sicherheit zu entfernen,
raucht man den Rickstand zweckmdaRig noch einmal mit 10 cm3 HNO3 ab.
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figung standen, wurden in den letzten Jahren eine Reihe
neuer Zinnhitten in verschiedenen Gebieten errichtet. Die
Ausnutzung der Kapazitat der bereits bestehenden Zinn-
hiitten wurde dadurch in unglinstigem Sinne beeinflufit.

Metallpreise.

Wie schon festgestellt, iberstieg bei allen Metallen der
Verbrauch in den letzten Jahren erheblich die Erzeugung.
Infolgedessen nahmen bei Blei, Aluminium und Kupfer die
Vorrédte in der Welt seit 1933, bei Zinn seit 1932 und bei
Zink seit 1931 ohne Unterbrechung ab. Trotz dieser ver-
héaltnismaBig glnstigen Entwicklung der Marktlage sind
die Metallpreise in den letzten Jahren weiter zuriick-
gegangen oder doch nur in sehr geringem Ausmal
gestiegen. Gemessen am FinfJahresdurchschnitt 1909 bis
1913 bewegen sich die Preise an der Londoner Borse, in
Gold-£ gerechnet, auf einem (beraus niedrigen Stand. Die
Durchschnittspreise des ersten Halbjahrs 1936 betragen in
Prozent des Fiunfjahresdurchschnitts 1909 bis 1913 bei
Kupfer nur 37, bei Zink 38, bei Blei 63 und bei Zinn 69.
Aluminium hat, auf der gleichen Grundlage gerechnet,
einen Preisindex von 100. Da diese Preismefziffern sich
aut Goldgrundlage verstehen, geben sie nur ein Bild fur
die Erlose der Metallerzeuger in den L&ndern mit nicht-
abgewerteter Wahrung. Auf der gleichen Grundlage in
Papier-£ gerechnet, erreichten dagegen die Durchschnitts-
preise des ersten Halbjahres 1936 fir Kupfer einen Stand
von 62, fir Zink von 63, fir Blei von 104, fur Zinn von 114,
fr Aluminium von 140. Es ist noch nicht abzusehen, wann
auf dem internationalen Wé&hrungsgebiet wieder ein Aus-
gleich der dadurch hervorgerufenen Spannungen geschaffen
werden kann. Trotz mengenméRig im allgemeinen glinstiger
Entwicklung des Metallverbrauchs und der Metallerzeugung
der Welt kann infolgedessen nur ein Teil der Metall-
erzeuger bei den heutigen internationalen Metallpreisen
mit Erlésen rechnen, welche die Kosten decken und dar-
Uber hinaus noch einen Gewinn lassen. Ein anderer Teil
der Erzeuger kann dagegen die Erzeugung nur auf Grund
von direkten oder indirekten Unterstiitzungen seitens der
offentlichen Hand, d. h. Subventionen oder handels-
politischen Schutzmafnahmen, noch aufrechterhalten.

HA U

Wasser in ein Becherglas (400 cm3) gespilt und dieses
Gemisch bis zur klaren Ldsung gekocht (Vorsicht, StoRen!),
wobei geringe Spuren von ungeléstem Kohlenstoff un-
beriicksichtigt bleiben kdnnen; die Losung wird auf etwa
40 cm3 eingedampft.

Fallung.

Nach Zusatz von 30 cm3 34°/oiger Ammoniumnitrat-
I16sung und 2 cm3 Salpetersdure (D15°= 1,42) wird die
Losung auf 75° erwérmt. Darauf fallt man durch Zugabe von
30 cm3 einer auf 75° erwarmten 3°/oigen, frisch filtrierten
Ammoniummolybdatlésung die Phosphorsdure, indem man
die Ammoniummolybdatlésung in dinnem Strahl unter
kraftigem Umschitteln hinzuflieBen l4Rt. Bildet sich der
Niederschlag nicht sofort oder zeigt sich nur eine schwache
Tribung, so werden noch einige Tropfen konz. Salpeter-
sdure bis zur beginnenden Abscheidung des Niederschlages
zugegeben. Nach kraftigem Schitteln und Erkalten bei
Zimmertemperatur, bei der sich der Niederschlag klar
absetzt, wird dieser mit kalter 0,lo/oiger Kaliumnitratlésung
auf ein gehértetes Filter (Blaubandfilter von Schleicher
& Schill) gespiilt und mit derselben Lésung gut aus-
gewaschen. Um Oxydation zu vermeiden, mufl man den
Niederschlag stets feucht halten. Nach Wechseln des Auf-
fanggefdles wird der gewaschene Niederschlag mit konz.
Ammoniak vom Filter geldst, zweckméRig in der Weise,
daR das Filter zundchst mit 10 cm3 konz. Ammoniak
befeuchtet und dann dreimal mit heiBem destilliertem
Wasser gewaschen wird; die letzten. Spuren werden mit
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weitern 10 cm3 Ammoniak vom Filter gelést und mit
20 cm3 34o/oiger heiler Ammoniumnitratldsung und heiBem
destilliertem Wasser quantitativ ausgewaschen. Das Filtrat,
das nicht mehr als 100 cm3 betragen soll, wird nach Zugabe
von 1 cm3 3% iger filtrierter Ammoniummolybdatldsung
auf 65—75° erwdarmt. Hierauf setzt man tropfenweise etwa
50° warme Salpetersdure (Di&= 1,42) unter kraftigem
Schitteln bis zur beginnenden Féllung zu. Hierbei muB die
Temperatur der Losung auf 75° gehalten werden, um einen
grob kristallinen, gut filtrierbaren Niederschlag zu ge-
winnen. Zur vollstdndigen Abscheidung werden noch
10 Tropfen Salpetersdure nachgegeben.

Man filtriert nach dem Erkalten und klaren Absetzen
des Niederschlages durch ein gehértetes Filter (Blauband-
filter von Schleicher & Schill) und wascht mit kalter
0,100iger Kaliumnitratlésung sdurefrei, d.h. so lange, bis
10 cm3 des Filtrat-Waschwassers mit 1 Tropfen 0,1-n-
Natronlauge und 1 bis 2 Tropfen Phenolphtalein Rot-
farbung hervorrufen. Beim Auswaschen ist besonders
darauf zu achten, daR mdoglichst wenig Waschflissigkeit
verwendet (meist geniigt ein 4- bis 5maliges Auswaschen)
und dall der Niederschlag auf dem Filter dauernd feucht
gehalten wird.

Titrierung.

Nach beendetem Auswaschen bringt man das Filter
nebst Niederschlag in einen Erlenmeyer-Kolben oder ein
Becherglas, gibt etwa 20 cm3 destilliertes Wasser zu, zer-
kleinert das Filter zu Brei, laBRt allméhlich 0,1-n-Natron-

Berechnungsbeispiel

Einwaage an Asche...... g 1,000
Aschengehalt des Brennstoffes. . .. % 6,0
Vorgelegte 0,1-n-NaOH ....ccovvvnnne. cm3 40,0
Zuricktitrierte 0,1-n-H2SO ,, oo cm3 26,3
Verbrauchte 0,1-n-NaOH.....c.coceevvrnene cm3 13,7
Verbrauchte 0,1-n-NaOH fir Blind-

VEISUCh e cm3 0,5
Wirklicher Verbrauch an 0,1-n-NaOH cm3 13,2

P in der Asche in °0o 13,2 -0,0001349 - 100 = 0,1781

P im Brennstoff in % = 0,0107.

lauge bis zur klaren Ldsung zuflieBen und fligt noch 5 cm3
liberschiissige 0,1-n-Natronlauge hinzu. Die freie Natron-
lauge wird mit 0,1-n-Schwefelsdure unter Zusatz von
Phenolphtalein als Indikator zuricktitriert. Die Durch-
fihrung eines Blindversuches unter den gleichen Be-
dingungen ist unbedingt erforderlich. Die hierbei ver-
brauchten Kubikzentimeter 0,1-n-Natronlauge sind in Abzug
zu bringen. Grad der Genauigkeit: £0,00050/0 P, bezogen
auf Kohle oder Koks.

Deutsche Geologische Gesellschaft.

Sitzung am 2. Dezember 1936. Vorsitzender: Geh. Berg-
rat Professor Dr. Range.

Im ersten Vortrag des Abends sprach Dr. Dycker,
Hamburg, Uber Strukturbdden im Riesengebirge
und bot damit einen Beitrag zum Bodenfrost- und L&B-
problem. Er hat die schon ldnger bekannten Struktur-
béden einer genauen bodenmechanischen Analyse unter-
zogen. Die Feinbestandteile dieser Bdden setzen sich zum
weitaus groBten Teil aus Kdornern in der Grofe um 0,02
mm zusammen, die nach vorgelegten Versuchsergebnissen
als besonders »frostgeféhrlich« zu gelten hat. Die Korn-
groRe dieser Bdden und auch &hnlicher Bdden in arktischen
Gebieten ist der KorngroRe des L6Res sehr nahe verwandt.
Nach der Ansicht des Vortragenden, der diese gleichméRige
KorngrofRe auf Frostverwitterungen zurickfihrt, entstanden
wahrend der Eiszeit allgemein Bdden dieser Kornklasse,
aus denen dann der L6R ausgeweht werden konnte.

In der Aussprache wiesen Professor Dr. Ahrens und
Dr. von Gaertner auf die weite Verbreitung der Bdden
dieser Kornklasse in den deutschen Mittelgebirgen hin, die
so eine einleuchtende Erkl&rung fédnden. Der erstgenannte
betonte, daB bei einigen dieser Bodden die vielfach an-
genommene Entstehung aus einem umgeschwemmten LORB
mit Sicherheit ausgeschlossen werden kann.

In seinem Bericht Uber die Frihzeit der Ostalpen-
geologie erdrterte dann Professor Dr. Quenstedt,
Berlin, die Bedeutung der geologischen Studien in den
Alpen in der Zeit vor 1800.

Dr. H. R. von Gaertner.

WIRTSCHAFTLICHES.

Deutschlands Aufenhandell in Kohle im November 19362

Monats- Steinkohle Koks
durchschnitt Einfuhr  Ausfuhr  Einfuhr  Ausfuhr
bzw. Monat

t t t t
878335 2881 126 49 388 534 285
658 578 2230 757 36 463 887 773
577 787 2031 943 35 402 664 241
481 039 1926915 54916 528 448
350301 1526 037 60 591 432 394
346 298 1536 962 59 827 448 468
405152 1828090 64 695 513 868
355864 2231 131 62592 550 952
1936: Januar . 343 489 2477 601 62 203 581 188

Februar 375128 2285868 57654 508 138

Maérz 379 633 2 156 974 52 934 528 092

April 384 154 2092 549 55 602 547 964

Mai 363 504 2 144 962 49 842 560 292

Juni . . .. 343 008 2411 333 73 295 572 066

fuli . ... 307 050 2 188 341 70 590 596 589

August 337 866 2335 362 60 892 619 222

September . 359 583 2483217 51 624 653 440

Oktober . 367 682 2 587 651 50 243 706 871

November . 348 301 2567412 43 074 622 617

Januar-November 355400 2339206 57087 590 589

1Solange das Saargebiet der deutschen Zollhoheit entzogen war (bis zum 17. Februar 1935),

PreRsteinkohle Braunkohle PreRbraunkohle
Einfuhr  Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr
t t t t t t
2 204 191 884 582 223 5029 10 080 71 761
1846 65 377 232 347 2424 12 148 161 661
2 708 74 772 184 711 1661 7624 142 120
4971 74 951 149 693 2414 7 030 162 710
6 556 75 596 121 537 127 5760 126 773
6 589 67 985 131 805 230 6 486 108 302
9 131 60 303 148 073 116 7 289 102 841
7 794 68 272 138 369 174 6 136 100 624
10 830 68 143 139815 _ 6968 92 480
11 026 67 397 120 544 _ 5724 60 909
5948 55 456 141 657 _ 4533 61 983
5900 118 658 122218 _ 4277 106 725
3984 83 313 140 331 75 6 855 106 332
4 884 81 189 126 836 _ 6 695 104 027
8016 60 439 133 456 _ 7044 87 938
9459 63 938 144 366 _ 7 604 106 362
8 468 62 962 133 105 45 4946 110 745
8 856 59 409 142 465 30 9 296 100 475
7497 78 831 148 564 100 8 767 99318
7715 72 885 135760 23 6610 94 299

galt es fiir die deutsche Handelsstatistik als auBer-

halb des deutschen Wirtschaftsgebiets liegend. — 2 Mon. Nachw. f. d. ausw. Handel Deutschlands.
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November Januar-November
1935 1936 1935 1936
t t t t
Einfuhr
Steinkohle insges. . 322929 348301 3899923 3909 398
davon aus:
GroBbritannien 235711 264563 2694152 2820655

Niederlande. 57176 46891 634265 653839
Koks insges........cc..... 60 175 43074 689391 627 953
davon aus:
GroBbritannien 16383 10040 174906 134 469
Niederlande 34943 26965 402015 390254
PreBsteinkohle insges. 1 157 7497 83674 84868
Braunkohle insges. 130255 148564 1538 609 1493 357
davon aus:
Tschechoslowakei . 130255 148564 1537417 | 493007
PreRbraunkohle insges. 6 185 8767 67543 72709
davon aus:
Tschechoslowakei . 6185 8767 67491 72 709
Ausfuhr
Steinkohle insges. .
davon nach:
Niederlande 484 205 511 090 4808 161 4918 753
Frankreich 429961 509600 4518896 5343376
Belgien 287559 307970 2994 570 3296877
Italien 829800 501 076 6684 512 5462372
Tschechoslowakei 99347 105846 926 787 960420
Irischer Freistaat . - - 62006 -
Osterreich 41812 61466 347691 445342
Schweiz 86511 85525 778552 801 047
Brasilien 76406 33515 517389 428855
skandinav. Lander . 85580 137316 620460 1120269
Koks insges......c.cce..... 588 404 622 617 6051 525 6 496 479
davon nach: -
Luxemburg 144684 175207 1589395 7764 767
Frankreich 105928 133935 1246 092 1407 086
skandinav. Lander . 124404 108 125 1133403 1316866
Schweiz 22356 37184 531853 563456
Italien 73856 67233 476023 278749
Tschechoslowakei . 16533 15890 147 138 145392
Niederlande 22231 17691 214349 242445
PreRsteinkohle insges. 101 817 78831 761519 801 735
davon nach:
Niederlande 20207 32287 285265 286 100
Frankreich 4930 3320 43083 37535
Schweiz 7424 8020 54 613 78696
Braunkohle insges. . 124 100 1922 250
PreRBbraunkohle insges. 118923 99 318 1122913 1037 294
davon nach:
Frankreich 31916 42973 352231 348668
Schweiz 46 600 30736 295747 274600
Niederlande. 10630 8805 126223 123001
skandinav. Lander . 6954 250 79354 65553

Gewinnung und Belegschaft
des franzoésischen Kohlenbergbaus im September 19361

Monats- Zahl Stein- Braun-

durch- ‘o kohlen- kohlen- Koks-  PreBkohlen- Gesamt-
schmFt A;:giets_ gewimiung erzeugung herstellung l;g}l]z?t_
Monat t t t t

1934 2525 3967303 85884 341 732 482431 236 744
1935 25,25 3850612 74957 324466 468559 226 047
1936:

Jan. 26,00 4087313 84873 348573 472841 223524
Febr. 25,00 3854627 73677 329786 437455 223680
Mérz 26,00 3956222 76540 351857 456238 229 672
April 25,00 4058948 75176 336489 516899 226 686
Mai 24,00 3869856 51 194 347 119 546555 226 471
Juni 25,00 3433448 48402 288610 464184 222 192
Juli 26,00 3914832 57636 349521 532860 223 380
Aug. 2500 3154129 56208 307089 420888 223 006
Sept. 26,00 3483685 83426 314020 499049 222875
Jan.-

Sept. 25,33 3757007 67459 330340 482997 224610

1Journ. Industr.
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Gewinnung und Belegschaft des hollandischen
Steinkohlenbergbaus im September 19361

Monats-  Zahl Kohl :n- PreR-

durch-  der forderijng2 é(rglga- kohlen- ngt_
schnitt  For- forder-  gun her- beleg-
bzw. der- insges. tagch UMY stellung schaft3
Monat tage t t t t
1934 . 22,67 1028302 45363 172001 90595 31 477
1935 . 21,32 989820 46427 178753 90545 29419
1936:Jan. 21,90 1057 759 48299 175327 90673 29008
Febr. 20,00 959642 47982 169743 85349 28966
Marz 22,04 1015198 46062 196369 78000 28 897
April 22,60 1020287 45145 194043 101 360 28 835
Mai 21,40 979268 45760 183825 113422 28730
Juni 21,80 984979 45183 188 186 89 145 28 637
Juli 24,10 1119751 46463 197562 91 019 28 604
Aug. 23,70 1077 477 45463 196399 74746 28805
Sept. 23,20 1131008 48750 189296 86334 28888
Jan.-Sept. 22,30 1038 374 46555 187861 90005 28819
I Nach Angaben des hollandischen Bergbau-Vereins in Heerlen. —
2 Einschl. Kohlenschlamm. — "Jahresdurchschnitt bzw. Stand vom 1. jedes

Monats.

Gewinnung und Belegschaft
des belgischen Steinkohlenbergbaus im Oktober 1936*.

— O Kohlt;n- PreR- Berg-
Monats 8 € forderung KOks- yohlen-  man-
- erzeu- ;
schnitt _© forder. gung her-  nische
pzw. 2—"\5‘? insges.  giich stellung  Beleg-
s t t t t schaft
1934 22,80 2199099 96441 353035 112794 125705
1935 22,57 2207338 97814 390903 113525 120 165
1936:
Jan. 24,80 2527 140 101 901 426410 136360 122207
Febr. 23,00 2337050 101 611 405000 125450 121 634
Marz 24,70 2470060 100002 427030 129 190 120477
April 24,40 2435130 99800 423370 131780 120945
Mai 23,30 2318800 99519 438640 131 700 120 886
Juni2 13,90 1359340 97794 346870 77890 119682
Juli 25,60 2499010 97618 423310 137640 121 325
Aug. 23,20 2285890 98530 435470 118680 120338
Sept. 22,20 2159250 97264 421810 112240 114 606
Okt. 2540 2518350 99148 435830 150220 118623
Jan.-
Okt. 23,05 2291002 99393 418374 125115 120072
1 Moniteur. — 2 Ausstand.

Gewinnung und Belegschaft
des Aachener Steinkohlenbergbaus im November 19361

Monats- Kohlenforder;ngl Koks- kPrheIB- Belegschaft
o vonai ™05 Taglien U9 persating. (rgciest
t t t t

1930 . . . . 560 054 22742 105731 20726 26813
1931 . . .. 501 127 23435 102917 27068 26 620
1932 . . .. 620 550 24 342 107520 28437 25529
1933 . . .. 629 847 24944 114406 28846 24714
1934 . . .. 627 317 24927 106541 23505 24 339
1935 . . .. 623202 24763 103793 23435 24217
1936: Jan. 673949 25921 109455 26 153 24 326
Febr. 614 368 24575 102023 20461 24 324

Marz 652 181 25084 106811 15138 24309

April 590 371 24599 102238 13469 24 182

Mai 610547 25439 106902 16986 24 249

Juni 585065 24378 102250 21592 24235

Juli 678224 25119 104335 25384 24216

Aug. 644 637 24794 104329 24766 24 204

Sept. 64089 24650 101863 29706 24213

Okt. 677 443 25090 105811 40493 24272

Nov. 626 434 26101 101 493 40669 24213
Jan.-Nov, 635829 25069 104319 24983 24249

1 Nach Angaben der Bezirksgruppe Aachen der Fachgruppe Stein-
kohlenbergbau.
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Gewinnung und Belegschaft
des oberschlesischen Bergbaus im November 19361

Kohlen- Koks- PreB- Belegschaft

Monats- fijrdelrL:tr)\g“s erzeu- kohrl\lre_n- (angelegte Arbeiter)
?)l;‘rchhsMcg:;\ttt Ins£es’ \atéglich 9UN9 stellung ksotﬁllgr-\- | l’%o((')(;‘- k%;ﬁeﬁr-m
1000 t gruben | werke

1930 . 1497 60 114 23 48904 1559 190

1931 . 1399 56 83 23 43250 992 196

1932 . 1273 50 72 23 36422 9HB1 217

1933 . 1303 52 72 23 36096 957 225

1934 . 1449 58 83 21 37603 1176 204

1935 . 1587 64 98 22 38829 1227 207

1936: Jan. 1820 72 139 22 39904 1278 167
Febr. 1619 65 110 19 39161 1258 152
Mérz 1753 68 122 17 38700 1283 148
April 1535 64 117 14 38530 1285 136
Mai 1549 65 119 16 38586 1300 131
Juni 1566 66 120 17 38879 1340 132
Juli 1825 68 132 21 39234 1360 131
Aug. 1782 69 133 23 39844 1354 135
Sept. 1846 71 130 27 40210 1358 158
Okt. 1996 74 162 30 40491 1367 168
Nov. 1897 79 132 27 40912 1380 171

Jan -Nov. 1744 69 129 21 39496 1324 148

November Jan.-Nov.
Kohle Koks Kohle Koks
t t t t
Oesamtabsatz  (ohne
Selbstverbrauch und
Deputate) ... 2017 940 162 434 18 258 819 1410 331

davon
innerhalb Oberschles. 501294 33904 4846603 343236
nach dem Ubrigen
Deutschland 1294 689 99864 11476142 882274
nach dem Ausland . 221957 28666 1936074 184821
1 Nach Angaben der Bezirksgruppe Oberschlesien der Fachgruppe
Steinkohlenbergbau in Gleiwitz.

Gewinnung und Belegschaft des niederschlesischen
Bergbaus im Oktober 19361

Kohlenforderungz Koks-  Pres- Be egscha ft
Monats- | arbeits.  €rzeu- kOhelf_”' (angelegte Arbeiter)
%ﬁhs:&m msges. taglich  9UNg o n o k?)trfligr;» Koke- kzrrﬁ(fr;-
1000 t gruben "®'®M werke
1930 . . .. 479 19 88 10 24862 1023 83
1931 . ... 379 15 65 6 19045 637 50
1932 . . . 352 14 66 4 16331 561 33
1933 . . .. 355 14 69 4 16016 612 32
1934 . . .. 357 14 72 6 15832 667 47
1935 . . .. 398 16 79 6 16736 718 52
1936: Jan. 423 16 85 8 16843 773 66
Febr. 406 16 87 6 16887 793 63
Marz 419 16 96 7 169%1 825 62
Avpril 378 16 90 4 17125 828 50
Mai 391 16 94 5 17181 831 45
Juni 407 16 93 6 17219 838 47
Juli 442 16 96 6 17290 849 57
Aug. 422 16 93 6 17392 81 51
Sept. 425 16 91 6 17528 855 45
Okt. 447 17 95 7 17597 854 45
Jan.-Okt. 416 16 92 6 17202 830 53
Oktober Januar-Oktober
Kohle  Koks Kohle Koks
t t t t
Oesamtabsatz (ohne
Selbstverbrauch und
Deputate) ... 454 178 119500 3850015 923 955
davon
innerhalb Deutschlands 419029 101858 3604392 812926
nach dem Ausland . . 35149 17642 245623 116029

1 Nach Angaben der Bezirksgruppe Niederschlesien der Fachgruppe
Steinkohlenbergbau in Waldenburg-Altwasser. — 2 Seit 1935 einschl. Wences-
lausgrube.

Nr.

2

Uber-, Neben- und Feierschichten im Ruhrbezirk
auf einen angelegten Arbeiter.

Verfahrene
Schichten
Zeitl .davon
. Uber- u. Insges.
Insges.  Nepen-
schichten
1930 20,98 053 455
1931 20,37 053 516
1932 19,73 0,53 5,80
1933 1990 059 5,69
1934 21,55 0,71 4,16
1935 22,09 083 374
1936:
Jan. 23,74 098 224
Febr. 22,84 0,80 2,96
Marz 22,04 082 3,78
April 22,37 093 3,56
Mai 22,88 1,08 3,20
Juni 2266 101 3,35
Juli 22,07 082 375
Aug. 22,36 0,96 3,60
Sept. 22,88 091 3,03
Okt. 2392 108 2,16

Feierschichten

infolge

Kran cheit

Absatz-
mangels insges. Un-

2,41
3,10
3,96
3,70
2,14
161

0,58
1,23
1,98
1,33
0,73
0,70
1,04
0,74
0,37
0,03

1,10
1,12
0,99
1,04
1,02
1,09

1,09
1,15
1,17
1,10
1,01
1,07
1,12
1,17
1,20
1,15

davon
falle

0,34
0,35
0,34
0,34
0,35
0,35

0,34
0,36
0,36
0,33
0,31
0,33
0,33
0,35
0,35
0,35

entsché-
digten
Urlaubs

0,78
0,71
0,69
0,77
0,79
0,80

0,32
0,32
0,38
091
1,19
1,30
1,34
141
1,12
0,66

Feierns

(entsch.
.oun-

entsch.)

0,23
0,17
0,13
0,15
0,18
0,20

0,21
0,24
0,21
0,19
0,24
0,25
0,22
0,25
0,30
0,28

| Monatsdurchschnitt bzw. Monat, berechnet auf 25 Arbeitstage.

Monats-

durch

schnitt

bzw.
Monat

1930 .
1931 .
1932 .
1933 .
1934 .
1935 .

1936:Jan.

M
durc
bzw

1932
1933
1934
1935

1936

Febr.
Marz
April
Mai
Juni
Juli
Aug.
Sept.
Okt.

Krank-
heit

24,24
21,58
17.06
18,31
24.48
29,17

48,91
39.01
31.01
30,89
31,54
32.06
29,85
32,46
39.49
53,30

entscha-

digten Fejernsui streitig-
url kei

rlaubs

Arbeits-

17,26  4.96
13,80 3,30
11,85 2,35
13,53 2,66
1896 4.34
21,30 535
1438 9,22
10.79 7,95
10,19 5,52
2579 529
37,13 7,38
38,87 7.36
3577 597
39,12 6,89
36,95 9,93
30,52 12,99

i Entschuldigt und unentschuldigt.

eiten

0,69
0,01

0,02

Feiernde Arbeiter im Ruhrbergbau.

Von 100 feiernden Arbeitern haben gefehlt wegen

Absatz- Wagen- betrieb!.

52,91
60,15
68,26
64,93
51,42
43,14

25,80
41,49
52,30
37,37
22,77
20,73
27,62
20,59
12,22

1,55

0,07

0,02

0,17
0,04
0,10

0,07

Gliederung der Belegschaft im Ruhrbergbau
nach dem Familienstand im November 1936.

von 100

onats-
hschnitt
. Monat

: Jan.
Febr.
Marz
April
Mai
Juni
Juli
Aug.
Sept.
Okt.
Nov.

ange

legten

Arbeiter n waren

ledig

25,05
24,83
24,09
22,15

21,51
21,37
21,25
21,54
21,71
21,68
21,54
21,51
21,43
21,31
21,29

ver-
heiratet

74,95
75,17
75,91
77,85

78,49
78,63
78,75
78,46
78,29
78,32
78,46
78,49
78,57
78,69
78,71

Von 100 verheil ateten Arbeitern

kein

1

Kind

26,50
27,02
28,20
28,98

29,15
29,07
29,07
29,50
29,65
29,73
29,82
29,90
29,87
29,82
29,79

32,29
33,05
33,54
33,99

34,25
34,37
34,42
34,54
34,61
34,60
34,60
34,60
34,58
34,54
34,49

«

L

23,20
22,95
22,56
22,23

22,15
22,14
22,16
21,95
21,88
21,81
21,79
21,77
21,78
21,85
21,84

0o
J

Kinder

10,47
10,07
9,48
9,09

8,92
8,91
8,88
8,75
8,66
8,69
8,64
8,60
8,62
8,63
8,66

mangels mangels Grinde

0,63
0,48
0,47
0,50
0,78
1,02

1,69
0,76
0,98
0,49
1,14
0,88
0,79
0,94
1,34
1,64

hatten

4 und
mehr

7,54
6,91
6,22
571

5,53
551
5,47
5,26
517
517
5,15
513
5,15
5,16
5,22
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Zusammensetzung der Belegschaftlim Ruhrbezirk nach Arbeitergruppen (Gesamtbelegschaft = 100).

Untertage

Monats- Kohlen-
durchschnitt und Gedinge- Reparatur- sonstige
Gesteins-  schlepper hauer Arbeiter zus.
hauer

1930 46,84 4,70 10,11 15,64 77,29

1931 46,92 3,45 9,78 15,37 75,52

1932 46,96 2,82 9,21 15,37 74,36

1933 46,98 3,12 8,80 15,05 73,95

1934 47,24 3,14 8,55 14,55 73,48

1935 47,95 2,78 8,56 14,01 73,30

1936: Jan. 47,91 2,75 8,76 13,90 73,32
Febr. 47,98 2,75 8,64 13,84 73,21
Mérz 47,99 2,73 8,62 13,87 73,21
April 47,90 2,62 8,65 13,79 72,96
Mai 47,77 2,59 8,52 13,80 72,68
Juni 47,52 2,59 8,54 13,85 72,50
Juli 47,52 2,59 8,58 13,79 72,48
Aug. 47,42 2,58 8,68 13,73 72,41
Sept. 47,28 2,62 8,78 13,73 72,41
Okt. 47,35 2,75 8,77 13,80 72,67

1 Angelegte (im Arbeitsverhdltnis stehende) Arbeiter.

Férderanteil (in kg) je verfahrene Schicht
in den wichtigsten deutschen Steinkohlenbezirkenl

Bergmannische

Untertagearbeiter Belegschaft2

Monats- c .= o c e .
durchschnitt ¥ & 352 52 3§ <X 2 58 32 ¢
2 & ©°% z§ § %& I 0°F z§ g
1930 . 1678 1198 1888 1122 930 1352 983 1434 866 702
1931 . 1891 1268 2103 1142 993 1490 1038 1579 896 745
1932 . 2093 1415 2249 1189 1023 1628 1149 1678 943 770
1933 . 2166 1535 2348 1265 1026 1677 1232 1754 993 770
1934 . 2163 1517 2367 1241 1019 1678 1210 1764 968 769
1935 . . . 2183 1486 2435 1295 1007 1692 1179 1811 1015 758
1936: Jan. 2207 1488 2509 1295 1059 1725 1183 1887 1019 799
Febr. 2222 1514 2498 1301 1062 1733 1198 1868 1026 802
Maérz 2212 1505 2510 1288 1049 1720 1191 1873 1015 790
April 2238 1521 2490 1294 1075 1726 1192 1855 1012 799
Mai 2221 1511 2475 1295 1069 1713 1186 1845 1019 795
Juni 2207 1493 2490 1306 1054 1708 1169 1861 1029 782
Juli 2196 1502 2512 1322 1075 1702 1184 1889 1043 809
Aug. 2202 1491 2510 1306 1066 1703 1173 1892 1029 802
Sept. 2189 1488 2551 1300 1066 1700 1170 1930 1024 802
Okt. 2174 1472 2559 1284 1106 1697 1155 1935 1012 829

i Nach Angaben der Bezirksgruppen. — 2 Das ist die Gesamtbeleg-
schaft ohne die in Kokereien und Brikettfabriken sowie in Nebenbetrieben
Beschéftigten.

Anteil der krankfeiernden Ruhrbergarbeiter
an der Gesamtarbeiterzahl und an der betreffenden
Familienstandsgruppe.

Es waren krank von 100

Monats Ar- Verheirateten
durchschnitt bedlteerrn Ledi- mit
bzw. Monat  Gesamt- gen  ins- ohne 1 2 3 4 und
beleg- ges. Kind  king mehr
schaft (indem
1932 . . .. 396 327 427 39 394 430 4,99 5,70
1933 . . . . 4,17 358 4,35 4,16 401 4,37 499 575
1934 . . .. 4,07 3,73 415 396 3,86 4,22 4,84 534
1935 . . 436 3,92 445 417 411 453 531 6,28
1936: Jan. 439 399 443 427 4,04 445 522 6,37
Febr. 4,62 4,17 4,70 452 4,20 4,77 5,62 6,99
Maérz 469 4,23 4,80 455 429 4,97 576 7,12
April 439 374 452 4,14 421 468 534 6,75
Mai 404 361 411 384 376 4,20 503 621
Juni 428 398 436 411 390 452 530 6,56
Juli 4,47 409 455 433 411 470 560 6,46
Aug. 468 4,23 4,74 438 4,37 481 587 7,17
Sept. 479 4,42 483 457 441 4,99 581 6,88
Okt. 460 423 4,68 445 4,35 474 566 6,39
Nov. 4,251 401 4,32 411 399 437 513 6,07

Vorlaufige Zahl.

Ubertage Davon
Arbpiter
. Jugendliche - in
arF baecilge r ,SAOrTJSet iltgeer 16” Jnatﬁ ; en VYAerI t?élltt:e? re 2us. b 2‘5 Ib eebne'n

6,96 14,27 1,43 0,05 22,71 5,81
7,95 15,12 1,36 0,05 24,48 6,14
8,68 15,47 1,44 0,05 25,64 6,42
8,78 15,44 1,78 0,05 26,05 6,56
8,69 15,62 2,16 0,05 26,52 6,82
8,60 15,61 2,44 0,05 26,70 6,95
8,60 15,71 2,32 0,05 26,68 7,09
8,62 15,91 2,21 0,05 26,79 7,23
S,63 15,98 2,13 0,05 26,79 7,27
8,60 15,70 2,69 0,05 27,04 7,39
8,56 15,65 3,06 0,05 27,32 7,49
8,57 15,85 3,03 0,05 27,50 7,58
8,60 15,92 2,95 0,05 27,52 7,56
8,61 16,08 2,85 0,05 27,59 7,63
8,62 16,16 2,76 0,05 27,59 7,65
8,49 16,01 2,78 0,05 27,33 7,62

Bergarbeiterldohne im Ruhrbezirk. Im Anschluf an
unsere Angaben auf Seite 1232 (Nr. 49 1936) verdffent-
lichen wir im folgenden die Ubersicht iber die Lohn-
entwicklung im Ruhrkohlenrevier im Oktober 1936.

Unter dem in Zahlentafel 1nachgewiesenen Leistungs-
lohn ist — je verfahrene normale Arbeitsschicht — im
Sinne der amtlichen Bergarbeiterlohnstatistik der Verdienst
der Gedingearbeiter oder der Schichtlohn (beide ohne die
fir Uberarbeiten gewihrten Zuschlage) zu verstehen. Seit
dem 2. Vierteljahr 1927 sind die den Ubertagearbeitern
gewadhrten Zuschlage fir die 9. und 10. Arbeitsstunde im
Leistungslohn enthalten. — Aus dem Begriff »Leistungs-
lohn« ergibt sich auch die Nichtberiicksichtigung von
Zuschlagen, die mit dem Familienstand der Arbeiter zu-
sammenhangen (Hausstands- und Kindergeld, geldwerter
Vorteil der Verglinstigung des Bezuges von verbilligter
Deputatkohle), sowie der Urlaubsentschadigung.

Der Barverdienst setzt sich zusammen aus dem
Leistungslohn (einschlieRlich der Zuschlége fir die 9. und
10. Arbeitsstunde (bertage) sowie den Zuschlagen fir
Uberarbeiten und dem Hausstands- und Kindergeld. Er
entspricht dem vor 1921 nachgewiesenen »ver-
dienten reinen Lohn«, nur mit dem Unterschied, daf
die Versicherungsbeitrdge der Arbeiter jetzt in ihm ent-
halten sind. Um einen Vergleich mit frihem Lohnangaben
zu ermdglichen, haben wir in der Zahlentafel 1 neben dem
Leistungslohn noch den auch amtlich bekanntgegebenen
Barverdienst« aufgefihrt.

Zahlentafel 1 Leistungslohn und Barverdienst
je verfahrene Schicht.

Kohlen- und Gesamtbelegschaft

Monats-  Gesteinshauerl ohne |~ einschl.
durch- Nebenbetriebe
schnitt Leistungs- Barver- Leistungs- Barver- Leistungs- Barver-
lohn dienst lohn dienst lohn dienst
H# jH Ji

1933 7,69 8,01 6,80 7,10 6,75 7,07
1934 7,76 8,09 6,84 7,15 6,78 711
1935 7,80 8,14 6,87 7,19 6,81 7,15
1936: Jan. 7,83 8,18 6,90 7,23 6,84 7,18
Febr. 7,83 8,18 6,91 7,22 6,84 7,17
Marz 7,83 8,17 6,90 7,22 6,84 7,17
April 7,84 8,19 6,87 7,20 6,80 7,16
Mai 7,81 8,19 6,84 7,19 6,77 7,15
Juni 7,81 8,18 6,85 7,19 6,78 7,13
Juli 7,82 8,18 6,86 7,18 6,78 7,12
Aug. 7,82 8,19 6,85 7,18 6,78 7,13
Sept. 7,84 8,20 6,87 7,19 6,80 7,14
Okt. 7,84 8,22 6,88 7,21 6,81 7,15

t Einschl. Lehrhauer, die tariflich einen um 5% niedrigem Lohn ver-
dienen (gesamte Gruppe la der Lohnstatistik).
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Wahrend der Leistungslohn, wie schon der Sinn der
Bezeichnung ergibt, nur flr geleistete Arbeit gezahlt wird
und somit, wie der Barverdienst, auch nur auf 1 ver-
fahrene Schicht als Einheit berechnet werden darf, wird
der Wert des Gesamteinkommens auf eine vergitete
Schicht bezogen. Diese beiden Begriffe wie auch die Zu-
sammensetzung des Gesamteinkommens sollen im folgen-
den noch ndher erldutert werden. Zundchst sei der bessern
Ubersicht wegen dargestellt, wie die verschiedenen Ein-
kommensteile allgemein zusammengefallit werden:

1 Leistungslohn einschl. der

(friiher »verdienter _ Arbeitsstunde Gbertage 1-5:
reiner Lohnk) 2. Uberschichtenzuschlage Gesamt-
3. Soziallohn ein-
Wirtschaftliche Beihilfen:  kommen
4. Deputatverginstigung
5. Urlaubsvergitung

Zahlentafel 2. Wert des Gesamteinkommens
je Schicht.

Kohlen- und Gesamtbelegschaft

; ohne | einschl.
'\Sﬁpcaﬁ?' Gesteinshauerl Nebenbetriebe
schnitt auf 1ver- auf lver- auflver-lauf 1ver- auf lver- auf lver-
gutete fahrene gutete | fahrene gltete fahrene
Sch cht Schicht Schicht
s M | M ¥ | Ji
1933 . 8,06 8,46 7,15 7,46 7,12 7,42
1934 . 8,18 8,52 7,23 7,50 7,19 7,45
193 . . . 827 8,63 7,30 7,60 7,26 7,54
1936: Jan. 8,33 8,46 7,35 7,46 7,31 741
Febr. 832 8,46 7,34 7,45 7,29 7,39
Méarz 8,30 8,45 7,33 7,46 7,28 7,40
April 8,29 8,73 7,30 7,62 7,26 7,55
Mai 8,26 9,17 7,27 7,98 7,23 7,90
Juni 8,26 8,79 7,26 7,69 7,20 7,62
Juli 8,26 8,79 7,25 7,69 7,19 7,63
Aug. 8,28 8,81 7,26 7,72 721 7,66
Sept 8,36 8,77 7,33 7,68 7,27 7,62
Okt. 8,32 8,57 7,30 7,50 7,24 7,44

1 Einschl. Lehrhéauer, die tariflich einen um 5% niedrigem Lohn ver-
dienen (gesamte Gruppe la der Lohnstatistik).

Es erscheint nicht angangig, bei einem Lohnnach-
weis der Bergarbeiter die im Leistungslohn nicht be-
ricksichtigten Einkommensteile auler acht zu lassen;
sie ergeben, mit dem Leistungslohn zusammengefaft,
den Wert des Gesamteinkommens (siehe Zahlentafel 2).
Da dieses auch Einkommensteile umschliet, die fur
nicht verfahrene Schichten gezahlt werden (wie z. B
die Urlaubsvergltung), so darf es auch nicht, wie der
Leistungslohn, nur auf verfahrene Schichten bezogen
werden. Bei einem Lohnnachweis je Schicht in richtiger
Hohe mul daher das Gesamteinkommen durch alle
Schichten geteilt werden, die an dem Zustandekommen
der Endsumme in der Lohnstatistik beteiligt gewesen s'ind,
mit dandern Worten: fur die der Arbeiter einen Anspruch
auf Vergltung gehabt hat. Das sind im Ruhrbezirk die
verfahrenen (einschlieRlich Uberschichten) und die Urlaubs-
schichten. Durch die Einbeziehung der Urlaubsschichten in
den Divisor ist somit die Vergleichbarkeit des Durch-
schnittsverdienstes auch wahrend der Urlaubsmonate ge-
wahrt worden. Um jedoch die Hohe der wirtschaftlichen
Beihilfen (Urlaub und Deputatkohle) darzustellen, ist der
Wert des Gesamteinkommens auferdem auch auf 1 ver-
fahrene Schicht berechnet worden.

Wahrend also fur den Leistungslohn und den Bar-
verdienst nur die verfahrenen Schichten als Divisor in
Betracht kommen, ist der Wert des Gesamteinkommens auf
1 vergutete und auf f verfahrene Schicht bezogen.

Im Zusammenhang mit den vorstehend gebrachten
Loéhnen je Schicht diirfte es von Interesse sein, festzustellen,

auf welche durchschnittliche Schichtenzahl monatlich die tat-.

séchlich arbeitende Belegschaft kommt. Die Zahlen werden
in nachstehender Ubersicht iber die mdglichen Arbeits-
schichten im Ruhrgebiet geboten. Der Unterschied zwischen
den arbeitsmdglichen Schichten (ohne Uberschichten) und
der Zahl der Kalenderarbeitstage ist praktisch gleich der
Zahl der ausgefallenen Schichten wegen Absatzmangels.

Zahlentafel 3. Durchschnittlich verbleibende
Arbeitsschichten im Ruhrbezirk.

Verbleibende (arbeitsmégliche) Schichtenl

Monats- sE#rslcthl; je Betriebs-Vollarbeiter2
durchschnitt zahl untertage 1 tibertage
bzw. der ohne mit | ohne | mit
Monat Kalender- Beriicksichtigung von Uber-, Neben- und
arbeitstage Sonntagsschichten
1933 25,22 20,78 21,15 22,25 23,68
1934 25,24 22,68 23,18 23,48 25,02
1935 25,27 23,29 23,92 24,02 25,70
1936:
Jan. 25,79 25,09 25,92 25,31 27,09
Febr. 25,00 23,53 24,16 24,08 25,55
Mérz 26,00 23,51 24,14 24,52 26,20
April 24,00 22,40 23,01 23,10 25,00
Mai 24,00 23,12 23,86 23,47 25,68
Juni 24,54 23,68 24,46 24,03 25,98
Juli 27,00 25,57 26,33 26,20 27,80
Aug. 26,00 25,01 25,84 25,43 27,31
Sept. 26,00 25,52 26,33 25,70 27,40
Okt. 27,00 26,96 28,02 26,96 28,76
Jan.-Okt. 25,53 24,44 25,21 24,88 26,68
1 Das sind die Kalender-Arbeitstage nach Abzug der Absatzmangel-
feierschichten. — 2 Das sind die angelegten Arbeiter ohne die Kranken,

Beurlaubten und sonstigen aus persénlichen Grinden fehlenden Arbeiter.

Englischer Kohlen- und Frachtenmarktl

1 Kohlenmarkt (Borse zu Newcastle-on-Tyne). Das
Jahr 1936 schloR mit einer derartig ginstigen Kohlen-
absatzlage, wie sie seit Jahren nicht mehr zu verzeichnen
war. Die englischen Kohlen- und Kokspreise haben im
Laufe der vergangenen Jahre und mehr noch in den letzten
Wochen dank der umfangreichen in- und auslandischen
Anforderungen, die zu einer &uBersten Kohlenknappheit
auf allen Maérkten fuhrten, eine unerhdrte Steigerung er-
fahren. Am groBten war diese bei Gaskoks, dessen Preis
gegenliber dem Stand von Ende 1932 um nicht weniger
als 70% gestiegen ist. GieBerei- und Hochofenkoks wurden
mit 67% hoher bezahlt. Auch verschiedene Kohlensorten
weisen bedeutende Preiserhdhungen auf, wie z. B. kleine
Kesselkohle Blyth um 65%, Kokskohle um 38%, besondere
und gewodhnliche Bunkerkohle um 37%, kleine Durham- sowie
beste Blyth-Kesselkohle um 28%. Am geringsten war die
Preissteigerung bei Gaskohle, die lange Zeit unter dem
Verlust des italienischen Geschéafts schwer zu leiden hatte
und daher erst in der letzten Zeit, nach R&umung der
grofen Lagerbestdnde, der allgemeinen Preisrichtung folgen
konnte. Immerhin wurden zweite Sorten Gaskohle mit nahezu
21%, beste Gaskohle mit 13,79% und besondere Gaskohle
mit 11,67% hoher notiert. Bis vor einem Vierteljahr lagen
die Preise fur Gaskohle dagegen nur unwesentlich héher als
Ende 1932. Selbst wenn man bericksichtigt, dal der Wert
des englischen Pfunds, gemessen an der Berliner Borse,
zur Zeit um ungefadhr 10% tiefer liegt als in dergleichen
Zeit von 1932, so wird einesteils dadurch nur ein Teil der
Kohlenpreiserhohung ausgeglichen, andernteils hat sich
aber die Hauptsteigerung auch erst in den letzten Wochen,
in denen das Pfund fast stabil geblieben ist, zu der an-
gegebenen Hohe entwickelt.

Fir die nachste Zukunft sind die Aussichten nicht
weniger glinstig, um so mehr als die Lieferungen nach
Italien bereits wieder aufgenommen worden sind und da-
durch auch der bisher als einzigste Kohlensorte noch etwas
vernachldssigt gebliebenen Gaskohle einen dhnlichen Auf-
trieb bringen wird. Von den letztwdéchigen grofem aus-
landischen Nachfragen sind die eines schwedischen Kupfer-

1 Nach Colliery Guardian.
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Entwicklung der englischen Kohlenpreise seit 1932
Steigerung
Art der Kohle Ende 1936 gegen 1932
1932 1933 1934 1935 1936 %
s fur 1 1t (fob)

Beste Kesselkohle: Blyth . 14/6 14/6 15/— 15/6-16/- 186 + 27,59
Durham 15/- 15/2-15/5 15/2 15/6—16/—  18/-18/6 + 21,67

Kleine Kesselkohle: Blyth . 8/6 10/- 10/6-12/6 11/—12/6 14/— + 64,71
Durham 11/—12/— 12/8-12/11 12/6 13/3 14/6—15/— + 28,26

Beste Oaskohle e 14/6 14/8 14/8 14/8 16/6 + 13,79
Zweite Sorte Gaskohle . . 13/-13/6 13/2-13/8 13/8 13/6—14/— 16/— + 20,75
Besondere Gaskohle . 15/- 15/2 15/— 15/— 16/6—17/— + 11,67
Gewdhnliche Bunkerkohle 13/6 13/2-13/5 13/3 15/-15/6 18/6 + 37,04
Besondere Bunkerkohle . . 14/—14/6  14/2-14/11 14/6-15/- 16/-16/6 19/—20/— + 36,84
Kokskohle.....occoiincinnnn 12/6-13/3 13/9 13/2-13/11  13/5-14/2  176—18/— + 37,86
GieRereikoks... 15/6-16/- 17/-19/- 18/6-21/6 19/-21/6 25/-27/6 + 66,67
GaskokS ...cccvvvieiiiecee 18/6 18/6 20/- 21/—24/—  28/—35/— + 70,27

werks nach 65000 t sowie die der lettischen Staatseisen-
bahnen nach 50000 t Kesselkohle zu nennen.

2. Frachten markt. Auf dem britischen Kohlencharter-
markt hat sich das Geschaft erst in den letzten Monaten zu
der gewiinschten Hohe entwickelt, so daB das lange Zeit
vorherrschende  mehroder
Schiffsraum nunmehr fast in allen Hafen geschwunden ist

Forderung und Verkeh

und zeitweise sogar, vor allem in den Nordosthédfen, ein
fuhlbarer Mangel zu verzeichnen war. Dementsprechend
haben auch die Frachtsdtze gut angezogen. Gegeniber
Dezember 1932 bzw. 1933 konnten im letzten Monat fur die
Fracht Cardiff-Genua rd. 14%, -Le Havre 54%, -Alexan-

weniger groRe Uberangebdtiam 34%, -Buenos Aires 6% sowie fir Tyne-Rotterdam

23% und -Hamburg 48% mehr erzielt werden.

rslage im Ruhrbezirkl

Koks. . Pre- Wagiﬂi}_fn””"g Brennstoffversand auf dem Wasserwege st‘:,fjr
Kohlen- er kohlen- kZehclhen, Kkokerdelen ur?db PreE- Duisburg Kanal private dgs_ RKhelrlis
I - R i - - a ei Kau
Tag forderung zeugung hliler- (\?\Iaggnwearu;nm ({Z‘Slralée;e;filéhf Ruhrorter2  Zechen- | Rhein- insges. (normal
stellung zuriickgefihrt) Hafen 2,30 m)
t t t “S h5 gefehlt t t t t m
Dez. 20. Sonntag 78 403 — 15 260 — _ — — — 2,41
21 562 3533 78 403 15 283 27 091 26 47 648 55 152 22 338 125138 2,46
22. 395 982 78 138 13 256 27 358 150 55 629 47 283 13 411 116 323 2,50
23. 391 785 79 146 13 185 27 206 — 56 182 44 092 14 884 115158 2,47
24. 283 391 77 300 9215 20 908 - 37 076 27 323 8 355 72 754 2,43
25. v weih- 77 300 - 5053 - — — — — 2,32
26. ( nachen 77300  — 5721 — — — — - 2,20
zus. 1633511 545990 50 939 128 597 176 196 535 173 850 58 988 429 373 -
arbeitstagl. 408 3784 77 999 12 735 32 149 44 49 134 43 463 14 747 107 343
Dez. 27. Sonntag 75079 — 9205 — — — — - 2,12
28. 416 775 75079 13417 25 492 — 47 372 30 067 9 267 86 706 2,04
29. 385072 80 523 13726 25 465 - 35 509 42 773 15 600 93 882 1,97
30. 388 742 80 842 12 077 25 352 — 36 907 36 584 12 975 86 466 191
3L 358 920 88 208 10 886 24 070 - 41 208 48 361 15 979 105 548 1,87
Jan. 1 Neujahr 76 211 — 5035 — — — — — 1,83
2. 382 845 76 211 13 246 25 458 — 39720 33988 10 095 83 803 1,79
zus. 1932354 552153 63352 140077 - 200716 191773 63916 456 405
arbeitstagl. 386 471 78879 12670 28 015 — 40 143 38 355 12 783 91 281
1 Vorlaufige Zahlen. — 2 Kipper- und Kranverladungen. — Einschl. der am Sonntag geférderten Mengen. — 4 Trotz der am Sonntag gefdrderten
Menge durch 5 Arbeitstage geteilt.
Gebrauchsmuster-Eintragungen, 8le. 1394565. Demag-Polyp-Greifer G.m.b.H., Duis-

bekanntgemacht im Patentblatt vom 24. Dezember 1936.

la. 1394394. Kohle- und Eisenforschung G.m.b.H.,
Dusseldorf. Siebsatz. 30.10.36.

la. 1394395. Gebr. Wohr, Unterkochen (Wirtt.).
Elastische Aufhdangung eines Schwingsiebes. 2.11.36.

5b. 1394288. Gebr. Eickhoff, Maschinenfabrik und
EisengieRerei, Bochum. Kleinschrammaschine. 14.11.35.

5c. 1394238. Karl Gerlach, Moers. Spannvorrichtung
fir Grubenstempel und Ausbau. 18.7.36.

5c. 1394351. Karl Kurtz, Dortmund-Obereving. Ein-
richtung zum Vorpfanden fir Bergwerksbetriebe. 27. 11. 36.

10b. 1394147. Zeitzer EisengielRerei und Maschinenbau-
AG., Zeitz. Einrichtung zur fraktionsweisen Kihlung und
Nachtrocknung in Jalousiekihlanlagen. 24.2.36.

8le. 1394105. Bleichert-Transportanlagen G.m.b.H.,
Leipzig N 22. Fahrbares Fordergerdt. 29.10. 36.

8l e. 1394309. Orenstein & Koppel AG., Berlin SW 61.
Einrichtung zum Stapeln von Kibeln. 19.11.36.

8le. 1394452. Humboldt-Deutzmotoren AG., Kdln-
Deutz. Verladeeinrichtung fir Steinkohle o. dgl. 2. 7. 36.

8le. 1394529. Orenstein & Koppel AG., Berlin SW61.
Abstellvorrichtung fur Kubel. 11.11.36.

burg. Verladekibel fiir Stapelgut. 16.8.35.
8le. 1394656. Maschinenfabrik Buckau R. Wolf AG.,
Magdeburg. Siebkettenforderer. 27.11.36.

Patent-Anmeldungen,
die vom 24. Dezember 1936 an drei Monate lang in der Auslegehalle
des Reichspatentamtes ausliegen.

5b, 16. H. 145555. Hermann Hemscheidt, Wuppertal-
Elberfeld. Bohrhammer mit Einrichtung zum Absaugen des
Bohrstaubes. 6. 11. 35.

5c, 9/30. K 137254. Berta Michels, Gelsenkirchen,
Hiiser & Weber, Sprockhdvel (Westf.)-Niederstiiter. Kapp-
schuh. 16.3.35.

5c, 10/01. H. 143303. Friedrich Heckermann, Duisburg,
und Karl Barall, Duisburg-Wanheim. Eiserner Gruben-
stempel. 3. 4. 35.

5d, 7 30. St. 53650. Dr.-Ing. Moriz Stipanits, Schles.-
Ostrau (Tschechoslowakei). Mischvorrichtung fiir Gestein-
staub- und Pulververstreuer. 27. 6. 35. Tschechoslowakei
6. 12 34.

5d, 11. G. 8689/. Gewerkschaft Eisenhltte Westfalia,
Linen. Bremsfordereinrichtung fir den Grubenbetrieb.
21. 11.33.
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5d, U. G. 91516. Gewerkschaft Eisenhiitte Westfalia,
Linen. Bremskratzforderer. 11.11.35.

35a, 22/01. S. 101036. Siemens-Schuckertwerkc AG.,
Berlin-Siemensstadt.  Sicherheitseinrichtung fiir mehrere
vom gleichen Netz gespeiste und gleichzeitig arbeitende
Foérdermotoren. 19.9.31.

35a, 24. A 73614. Allgemeine Elektrizitats-Gesellschaft,
Berlin. Einrichtung zur fortlaufenden Anzeige der Einfahrt
von Forderkdrben o. dgl. in die Haltestelle. 7.7. 34.

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 (2810). 639772, vom 25. 1 35. Erteilung bekannt-
gemacht am 3. 12. 36. »Eintracht« Braunkohlen werke
und Brikettfabriken in Welzow (Niederlausitz).
Luftsetzmaschine fir korniges Gut.

Die Setzmaschine hat einen zum Austrag hin geneigten
Setzrost mit quer zur Bewegungsrichtung des Gutes liegen-
den umlaufenden hohlen Walzen, deren Mantel gelocht ist
oder aus Siebgewebe besteht. Zwischen den Walzen sind
oberhalb der gemeinsamen Mittelebene der Walzen liegende
feststehende, gelochte Hohlkdrper angeordnet. In die
Walzen und Hohlkdrper wird Druckluft eingefiihrt. Der
Mantel der Walzen kann nur auf einem Teil des Umfanges
gelocht sein oder aus Siebgewebe bestehen. Die Walzen
kénnen ferner an einem Ende fest, am &ndern heb- und
senkbar gelagert sein. Das fest gelagerte Ende kann dabei
abwechselnd auf der einen und auf der &ndern Seite des
Rostes liegen.

la (28,0). 639834, vom 15.8.29. Erteilung bekannt-
gemacht am 3. 12. 36. Paul Soulary und Société Civile
dite: Compagnie des Mines de Bruay in Bruay-en-
Artois (Frankreich). Vorrichtung zum Luftsetzen von
Kohle und &hnlichen Stoffen mit nach der Dichte unter-
schiedlichen Bestandteilen. Prioritdt vom 22. 8. 28 st in
Anspruch genommen.

Die Vorrichtung hat stufenweise angeordnete Rinnen,
deren Breite von einer Stufe zur andern fortschreitend
abnimmt. Der Boden der Rinnen hat einen waagrecht
liegenden, rechteckigen, gelochten Teil. Dem gelochten Teil
jeder Rinne wird von unten ein regelbarer Luftstrom zu-
geflihrt. Die Schichthdhe des Setzgutes wird in allen Rinnen
im wesentlichen gleich grofR gehalten.

la (2810). 639946. vom 9.4.32. Erteilung bekannt-
gemacht am 3. 12 36. Jules Auguste Revelart in
Carvin (Frankreich). Luftsetzmaschine zur Kohlen-
aufbereitung. Prioritdt vom 12. 2. 32 ist in Anspruch ge-
nommen.

Die Maschine hat ein eine Schittelbewegung aus-
fihrendes, von einem gleichméRig aufsteigenden Luftstrom
durchstrémtes Setzsieb, von dem die Berge und die Kohlen
an entgegengesetzten Enden ausgetragen werden. Der das
Setzsieb tragende Setzkasten ist unmittelbar oder unter
Zwischenschaltung von Traggliedern an Stangen gelenkig
aufgehangt, die paarweise durch einen Exzenter bewegt
werden. Die Stangen sind an gegeniiberliegenden Stellen
des Exzenterringes befestigt und greifen mit ihrem freien
Ende gelenkig an annéhernd gleich langen, parallelen,
schrag liegenden Tragarmen an. Diese sind um ortsfeste
Achsen schwingbar. Die Lage der das Setzsieb mit den
Exzenterstangen verbindenden Gelenkzapfen ist so gewéhlt,
dal die Abstande der Gelenkzapfen von den Angriffs-
punkten der Exzenterstangen am Exzenterring unter sich
im gleichen Verhéltnis stehen wie die Langen der Exzenter-
stangen zueinander.

la (37). 639947, vom 15. 1.33. Erteilung bekannt-
gemacht am 3.12.36. Humboldt-Deutzmotoren AG.
in Kdéln-Deutz. Verfahren und Einrichtung zur gleich-
méaRigen Aufgabe von ungleichméaBRig ankommendem
Rohgut.

Das Rohgut wird durch einen endlosen Forderer in
einen zur gleichméRigen Entnahme dienenden, als Uber-
laufbunker ausgebildeten Bunker befdrdert. Das aus diesem
tiberlaufende Rohgut wird von einem als Pufferbunker
dienenden Behdlter aufgenommen, aus dem es auf den
endlosen Forderer zurtickgefuhrt wird. Das selbsttatige
Zurlckflihren erfolgt erst dann, wenn die von dem
Forderer gefdorderte, durch eine MeR- oder Wage-

vorrichtung uberwachte Rohgutmenge geringer als die
Rohgutmenge ist, die gleichmaBig aus dem Uberlaufbunker
entnommen wird. In dem das Rohgut zum Uberlaufbunker
fordernden endlosen Forderer ist eine MeR- oder Wage-
vorrichtung, z B. eine Bandwaage eingebaut. Diese ist mit
einer Kontakteinrichtung fiur den Antriebsmotor einer das
Gut von dem Pufferbunker auf den endlosen Forderer
zuruckfuhrenden Fordervorrichtung so verbunden, daf die
Fdérdervorrichtung in Betrieb gesetzt wird, sobald durch
die MeR- oder Wagevorrichtung eine Fordermenge an-
gezeigt wird, die unterhalb der aus dem Uberlaufbunker
zu entnehmenden Rohgutmenge liegt. Der Uberlaufbunker
kann in die Mel- oder Wagevorrichtung fir die ihm zu-
geforderte Gutmenge eingebaut werden.

lc (701). 639773, vom 8.3.34.
gemacht am 3.12.36. Préparation
Combustibles (Société Anonyme) in Nogent-sur-
Marne (Frankreich). Verfahren und Vorrichtung zur
Schaumschwimmaufbereitung von Mineralien. Prioritdt vom
10. 5. 33 fur die Anspriiche 1, 2 und 3 und vom 9. 1 34 fir
Anspruch 4 ist in Anspruch genommen.

Zwecks Gewinnung lediglich von Konzentrat und
Bergen wird das aufzubereitende Gut als Trube oder
Schaum mit Luft und Zusatzmitteln tangential in einen
zylindrischen Schwimmbehalter etwa in halber Hohe des
Behdlters eingefiihrt. Infolgedessen entsteht in dem Be-
halter ein schraubenformig aufsteigender Triibestrom, der
die schwimmfahigen Bestandteile nach oben in den Schaum
beférdert, und ein schraubenférmig absinkender Triibe-
strom, der die nichtschwimmfahigen Bestandteile nach
unten fuhrt. Das Mischgut wird hingegen in einer mittlern
waagrechten Zone des Behalters so lange in kreisender
Bewegung gehalten, bis es sich in schlyimmfahige und
nichtschwimmféhige Bestandteile getrennt hat. Die Vor-
richtung hat einen unten mit einem kegelférmigen Ansatz
versehenen, stehend angeordneten zylindrischen Behdlter,
der mit einer Flussigkeit, z. B. Wasser, gefullt ist und in
dem etwa in der Mitte seiner HOhe ein an beiden Enden
offener kurzer Hohlzylinder befestigt ist. Vor den
Mindungen der Rohre, durch die etwa in der Mitte der
Hohe des Behélters die Trube oder der Schaum, die Luft
und die Zusatzmittel tangential in den zwischen der Be-
hélterwandung und dem Hohlzylinder liegenden Raum ein-
gefuhrt werden, ist eine Fligelschraube angeordnet, die
zwangsléaufig angetrieben wird. Diese erhdht die durch die
tangentiale Einflhrung der Triibe des Schaums, der Luft
und der Zusatzmittel hervorgerufene kreisende Bewegung
des Behélterinhaltes in der waagrechten mittlern Zone des
Behalters. Werden dem Behdlter die zu behandelnden
Schaume aus einem Beschickungsbehélter zugefihrt, so
kann in dem die beiden Behélter verbindenden, tangential
in dem Schwimmbehé&lter mindenden Rohr ein Strahl-
sauger angeordnet werden, der durch eine Pumpe gespeist
wird. Durch den Strahlsauger wird gleichzeitig Luft in
feiner Verteilung angesaugt und mit den Schdumen in den
Behalter gedriickt.

5¢ (100l). 639836, vom 26.3.35. Erteilung bekannt-
gemacht am 3.12.36. Rudolf Spolders in Duisburg.
Eiserner Grubenstempel.

Der Stempel hat einen keilférmigen, verschiebbaren
innern Teil, der drei ebene, zweckmdfRig in einem gleich-
schenkligen Dreieck liegende Reihungsflachen hat, die auf
drei in dem &ufern Stempelteil verschiebbar angeordneten
Keilen aufruhen. Der innere Stempelteil kann aus einem
Profileisen mit um 120° zueinander versetzten Schenkeln
bestehen. Zwischen den Schenkeln werden keilférmige,
metallene Fullsticke so befestigt, dal der Stempelteil mit
den Fullsticken im Querschnitt ein gleichschenkliges Drei-
eck bildet. Die Keile des dufern Stempelteils konnen auf
am innern Stempelteil anliegenden Reibungsstiicken gleiten,
durch Schlitze eines Ringkdrpers hindurchtreten und eine
nicht selbstsperrende Neigung haben. Dabei kénnen an dem
Ringkdrper Schrauben, Keilringe, Keile oder &hnliche
Mittel so angeordnet sein, dal der Korper durch die
IIz/littel festgehalten wird sowie gehoben und gesenkt werden
ann.

10a (12(]|). 639840, vom 6.6.35. Erteilung bekannt-
gemacht am 3. 12.36. Johann Kloster in Oberhausen-
Sterkrade. Tir fur Kammerdfen, wie Koksdéfen u.dgl.

Die Tur hat einen durch ein luftformiges oder fllssiges
Druckmittel angepreften Dichtungsrahmen. Die das Druck-
mittel enthaltende Kammer oder die Kammern sind auf

Erteilung bekannt-
Industrielle des
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dem Dichtungsrahmen so angeordnet, daB sie durch den auf
die Tur ausgetbten AnpreRdruck verengt werden und daher
das Druckmittel verdichtet, d. h. der Druck des Druck-
mittels erhoht wird. Die Druckkammer oder die Kammern
des Dichtungsrahmens kdénnen mit einem auf der Tir an-
geordneten GefdR verbunden sein, das beim Einsetzen der
Tir das aus der oder den Druckkammern verdréngte
Druckmittel aufnimmt. Die Druckkammer kann ferner aus
einem starren rahmenférmigen Teil und einer ihm gegen-
Gber in Richtung des auszuiibenden Drucks beweglichen
Blechwand bestehen. Dabei kdnnen auf dieser Dichtungs-
leisten befestigt sein. Auferdem laRt sich die Druckkammer
(Kammern) in Richtung des auszulibenden Drucks ein-
stellen. An den Dichtungsrahmen selbst kénnen Hebel mit
zwei Ansdtzen gelenkig befestigt sein, von denen der eine
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als Turstitze dient und der andere als Knebel wirkt. Der
eine Ansatz wirkt beim Einsetzen und der andere beim
Abheben der Tir so, daB deren Dichtungsrahmen gegen-
Uber dem Tilrrahmen eine Gleitbewegung ausfihrt.

8le (112). 639833, vom 1 12.33. Erteilung bekannt-
gemacht am 3. 12. 36. Gewerkschaft Eisenhitte West-
falia in Lunen. Anlage fir schonendes Verladen von
Kohle unter Verwendung von Lesebéndern.

Am Ende der Lesebédnder ist ein heb- und senkbares
Wagenbeladeband angeordnet, das so eingestellt wird, dal
es eine Verldngerung des Lesebandes bildet. Am freien
Ende des Beladebandes ist ein bekannter, in senkrechter
Richtung arbeitender, in der Hohenlage einstellbarer Senk-
torderer mit umlaufender Fordereinrichtung angeordnet.

BUCHERSCHA U

(Die hier genannten Bicher kénnen durch die Verlag Glickauf G.m.b.H.,

Ergebnisse der angewandten physikalischen Chemie. Von
Max Le Blanc, Leipzig. Unter Mitwirkung von
F. Sierp, Essen, A Splittgerber, Berlin und
H. Bach, Essen. 4. Bd. 367 S. mit 128 Abb. Leipzig
1936, Akademische Verlagsgesellschaft m.b.H. Preis
geh. 28,50 Jt, geb. 30 Ai.

Der vierte Band dieser Buchreihe unterrichtet Uber
den in mannigfaltiger Zusammensetzung vorkommenden
Naturstoff »Wasser« und U{ber seine von Beschaffenheit
und Verwendungszweck abhdngige Behandlung, an der
die GesetzméRBigkeiten und die Verfahren der physi-
kalischen Chemfe wesentlichen Anteil haben. Der im
Wasserfach gebrduchlichen Unterscheidung von drei Teil-
gebieten Rechnung tragend, enth&lt das Buch drei von
hervorragenden Fachkennern verfal3te Hauptabschnitte. Im
ersten behandelt Sierp das Trink- und Brauchwasser, seine
Gewinnung, die den verschiedenartigen Nutzungszwecken
angepalte Aufarbeitung und die in Betracht kommenden
Untersuchungsverfahren. Im zweiten Abschnitt beschéftigt
sich Splittgerber mit dem Verhalten des Wassers als
Betriebsstoff des Dampfkesselwesens, mit der Kessel-
speisewasserpflege und der Speisewasseruntersuchung. Der
dritte, von Bach verfallte Abschnitt ist der Abwasser-
reinigung, ihren Grundlagen und Verfahren gewidmet.
Samtliche physikalisch-chemischen Einzelfragen, die das
weit verzweigte Wasserfach in grofRer Zahl aufzuweisen
hat, werden in dem Werk lickenlos beriicksichtigt. Wenn
nicht alle Einzelheiten eingehende Behandlung finden und
verschiedene nur gestreift werden, so dirfte dies auf dem
Bestreben beruhen, den Umfang der Erdrterungen mdog-
lichst knapp zu halten und dadurch die Ubersicht iiber die
wichtigsten Zusammenhdnge zu erleichtern. An Stellen, an

ZE1TSCHRIF

(Eine Erklarung der Abkurzungen ist in Nr.t auf den Seiten 23

Mineralogie und Geologie.
Die innere Asche von Glanz- und Mattkohlen.

Von Bichler. Glickauf 72 (1936) S. 1289/95*. Unter-
suchungsverfahren. Gang und Ergebnisse der Unter-
suchungen.

The Upper Coal Measure zones of Denbigh-
shire. Von Simpson. Colliery Guard. 153 (1936) S. 1129*
Gleichstellung verschiedener Flézprofile auf Grund ihres
Fossilinhaltes.

Was bedeuten die Halleschen Geiseltai-
forschungen fur die Praxis des Braunkohlen-
bergbaus? Von Weigelt. (Forts.) Braunkohle 35 (1936)
S.911/90*. Sandmittel. Ausbildung des Oberflézes. Unter-
grundtektonik der Braunkohlenbecken. (SchluR.)

Erdél und Erdgas in Osterreich. Von Vetters.
Bohrtechn. Ztg. 54 (1936) S.271 74. Kennzeichnung der
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denen eine ausfuhrliche Behandlung von Sonderfragen
fehlt, helfen eingehende Schrifttumsangaben aus. Die Dar-
stellung ist sehr anschaulich und allgemein versténdlich,
so daB sich das Werk nicht nur als zuverldssiger Ratgeber
fir weiteste Kreise eignet, die sich in irgendeiner Form mit
Fragen der Wasserversorgung beschaftigen, sondern auch
als Lehrbuch fir die fachliche Schulung dienen kann, das
die groBen Zusammenhdnge auf dem so lebenswichtigen
Gebiet der Wasserversorgung vortrefflich vermittelt.
Ammer.

Quantitative Analyse. Von Geh. Bergrat Dr. Otto Brunck,
Professor em. an der Bergakademie Freiberg. 223 S.
mit 8 Abb. Dresden 1936, Theodor Steinkopff. Preis
geb. 9M.

Das vorliegende Buch soll die Arbeitsweise wieder-
geben, wie sie von Clemens Winkler, dem Lehrer und
Vorgéanger des Verfassers, im chemischen Laboratorium
zu Freiberg begriindet worden ist. In diesem Sinne hat
Brunck die Arbeitsweise den Fortschritten der Neuzeit
entsprechend weiter entwickelt.

In einem allgemeinen Teile bespricht der Verfasser
die immer wieder zur Anwendung gelangenden Gerate,
Verfahren und Verrichtungen und geht am Schluf recht
grindlich auf die Besprechung und Darstellung der
Analysenergebnisse (Tagebuch) ein. Der groRere be-
sondere Teil behandelt die Bestimmungs- und Trennungs-
verfahren zumal des Wassers, der Gruppen der Sulfobasen
und Sulfosduren, des Ammoniaks und des Ammonium-
sulfids, ferner der Gruppen der Erdalkali- und Alkalimetalle
sowie der Metalloide. Das Buch ist zu empfehlen.
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verschiedenen Vorkommen, ihrer wirtschaftlichen Be-
deutung und Aussichten.
Les gisements de manganese dans le monde.

Von Déribéré. Mines Carriéres 15 (1936) Nr. 170, S. 1/4.
Ubersicht tber die Manganerzvorkommen in den einzelnen
Erdteilen.

Les pyrites francaises. Von Gigniac. Mines
Carrieres 15 (1936) Nr. 170, S. 9 11. Ubersicht Uber die
wesentlichen Vorkommen von Schwefelkies in Frankreich
und seinen Kolonien.

Uber sekundidre Umwandlungen des Goldes
in den Donauablagerungen des ungarischen
Kiselfold. Von v. Szadeczky-Kardoss. Mitt. Hochschule

Sopron 8 (1936) S.285/300*. Mitteilung sehr eingehender

Untersuchungsergebnisse (ber das Verhalten der Korn-
groRe und der Goldmenge.
World resources of aluminium ore. Von Ander-

son. Min. Mag. 55 (1936) S.329/41*. Aluminiumerze. Welt-

forderung. Anteil der Hauptldnder. Ubersicht ber die
bedeutendem  Bauxitlagerstatten. Andere  Aluminium-
mineralien. Schrifttum.
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Bergwesen.

Coal mines in South-West Durham. Von Hedley.
Colliery Guard. 153 (1936) S. 1150; Iron Coal Trad. Rev.
133 (iy36) S. 1017. bericht Uber die Untersuchung des
Bergoaubezirks auf die Mdglichkeit der bessern Aus-
beutung der Bodenschdtze. Wasserschwierigkeiten. Ab-
lehnung der zentralen Entwésserung des Bezirks.

Concentratie bij de Indische kolenmijnen. Von
Lanzing. Ingenieur, Ned.-Indie 3 (1936) Mijnbouw en Geo-
logie S. 199/202*. Konzentration im niederlandisch-indischen
Steinkohlenbergbau durch Umgestaltung der Abbau- und
Forderverfahren.

Die Salzgewinnung
zu Schonebeck (Elbe).
gehende Schilderung der Arbeitsweise.
entstandenen Abbaurdume.
SchieBarbeit auf der Schacht-
Kldckner-Werke AG. Von
Waskonig und Frenzel. Glickauf 72 (1936) S. 1302/04*.
Bericht uber die Anwendungsweise der planméRigen
SchieBarbeit und ihre praktischen Ergebnisse.

Underground dam at Bannockburn Colliery.
Von Spalding. Colliery Guard. 153 (1936) S. 1087/89*. Bau
eines bemerkenswerten Dammes zur Sicherung der Gruben-
baue gegen Wassereinbriiche.

Skip winding for coal mines. Von Haslam. Iron
Coal Trad. Rev. 133 (1936) S. 1016. Anpassung der Gefal-
forderung an die Erfordernisse des Betriebes. GefdBe zum
Kippen und mit Bodenentleerung. Anlagen am Fallort.

Zur Frage der Wirtschaftlichkeit wvon
Schleuderversatz. Von Bartling. Bergbau 49 (1936)
S. 471/72. Erorterung der Kosten bei Anwendung der
Versatzschleuder der Firma Frélich & Klupfel auf Grund
von Betriebserfahrungen.

Mist projector for suppressing dust and fumes
after shot-firing. Iron Coal Trad. Rev. 133 (1936) S. 1025.
Wiedergabe einer Aussprache. Wirksamkeit von kinst-
lichem Nebel. EinfluB der Wetterfiihrung. Verwendung
von Olemulsion.

New safety lamps and a portable photometer.
Colliery Guard. 153 (1936) S. 1090/91 * Besprechung zweier
neuer elektrischer Concordia-Lampen und des Concordia-
Dixon-Lichtstarkemessers.

Das Grubensicherheitswesen in Preuflen und
im Saarlande im Jahre 1935 (Beiheft). Z. Berg-,
Hutt.- u. Sal.-Wes. 84 (1936) S.361/421*. Allgemeine Unfall-
statistik. Sondernachweisungen (ber Schachtforderseile.
Unfalle durch Gase oder Kohlenstaub sowie durch elek-
trischen Strom. Beschreibung bemerkenswerter Unfalle.
Rettungswesen und Erste Hilfe.

Cost of coal washing. Von Evans. Iron Coal Trad.
Rev. 133 (1936) S. 1024. Betriebserfahrungen und Wasch-
kosten in einer Steinkohlenaufbereitung.

Banket sand flotation on the Rand. Von Adam
und Wartenweiler. Min. Mag. 55 (1936) S.369/74*. Stamm-
baum einer neuzeitlichen Flotationsanlage fiir goldfiihrende
Sande. Aufbereitungsergebnisse.

Grundril der Theorie des Flotations-
verfahrens. Von Finkey. Mitt. Hochschule Sopron 8
(1936) S.86/101*. Erdrterung der Hauptbedingungen fir
die Bildung des Schaumes. Erklarung der physikalisch-
chemischen Vorgénge.

Die Zusammenhdnge der einzelnen Auf-
bereitungskurven und deren graphische Er-
mittlung. Von Tarjdn. Mitt. Hochschule Sopron 8 (1936)
S.311/32*. Das Ubliche Verfahren der Waschkurvenermitt-
lung. Zusammenstellung der die Waschkurven ausdriicken-
den Gleichungen.

Dampfkessel- und Maschinenwesen.

The future of steam propulsion. Von Johnson.
Proc. Instn. mech. Engr. 132 (1936) S.3/36*. Mehrjéhrige
Betriebserfahrungen mit neuzeitlichen Dampfkesseln. Kenn-
zeichnung der kiinftigen Entwicklung. Wasserrohrkessel.

im Graf-Moltke-Schacht
Kali 30 (1936) S.231/36*. Ein-
Wiedergabe der

Planmé&Rige
anlage Victor 3/4 der

Der Antrieb der Frachtdampfer. Zukunft des Dampf-
antriebes.
Neuere Entwicklung der Spiralwdrme-

austauscher. Von Seifert. Wéarme 59 (1936) S.847/51*.
Grundsétzlicher Aufbau. Anpassung an die Erfordernisse
des Betriebes. Betriebsergebnisse.

Tests of a boiler plant operating with coke
breeze, slack coal and coke-oven gas. Von Croce.

(SchluB.) Engineering 142 (1936) S.661/62*. Belastungs-
versuche. Umstellung auf einen &ndern Brennstoff. Kosten.

Badanie wegli zagtebia Krakowskiego. Von
Czeczott. Przegl. Gorn.-Hutn. 28 (1936) S. 663/83*. Unter-
suchung von Kohlen aus dem Krakauer Revier auf ihre
Eignung fir Lokomotivbeheizung.

Rechnerische Ermittlung der Zusammen-
setzung des Generatorgases. Von Czarni. Feue-
rungstechn. 24 (1936) S.207/10. Vorgdnge bei der Ver-
gasung. Errechnung der Vergasungstemperatur. Einfluf
der Feuchtigkeit des Unterwindes auf die Zusammen-
setzung des Heizgases und seinen Heizwert.

Der Entwicklungsstand des Gasmotors. Von
Mehlig. Wéarme 59 (1936) S. 851/53*. Diesel- und Gasmotor.
Allgemeine und bauliche Entwicklung des Gasmotors.
Wechselmotoren. Hochdruck- und Flissiggas.

Recent developments in turbo-blowers and
compressors. Von Kearton. Proc. Instn. mech. Engr. 132
(1936) S.467/547*. Untersuchung der Faktoren, welche die
Verdichtbarkeit von Gasen in einem Kreiselverdichter be
einfluissen. Bauliche Einzelheiten. Kihlverfahren. Beispiele
neuzeitlicher Gebldse und Verdichter. Aussprache.

Elektrotechnik.
Beitrag zur Frage des Motorschutzes im aus-

setzenden Betrieb mit schwerem Anlauf. Von
Reinarz. Elektrotechn. Z. 57 (1936) S. 1475/79*. Néhere
Untersuchung dieses Sonderfalles. Ermittlung der Be-

dingungen fir einen einwandfreien Motorschutz.

Huattenwesen.

Continental Steel Cartel. Iron Coal Trad. Rev. 133
(1936) S. 1013 14. Ruckblick auf die Entwicklung von 1926
bis 1936. Erzeugung und Ausfuhr der beteiligten Lander
an Stahl.

Sowieckie hutnictwo zelazne. Von Pluszewski.
Przegl. Gérn.-Hutn. 28 (1936). Aufbau, Entwicklung und
Erzeugung der sowjetrussischen Eisenindustrie.

The effect of specimen form on the resistance
of metals to combined alternating stresses. Von
Gough und Poilard. Proc. Instn. mech. Engr. 132 (1936)
S.549/73*. Verwendete Werkstoffe. Ziel, Ergebnisse und
Besprechung der Ermidungsversuche.

ZweckmdaRige Aufnahmebedingungen bei der
Réntgenbestrahlung.Von Miller. Arch. Eisenhiittenwes.
10 (1936 37) S.267/73*. Beurteilung der Fehlererkennbarkeit
nach Vergleichskdrpern. Festlegung der Durchstrahlungs-
bedingungen.

Chemische Technologie.

Benzolgewinnung durch Wasserdampf-Destil-
lation. Von Krebs. (SchluB.) Teer 34 (1936) S.429/31*.
Bauart der Olkuhler. Darstellung der Gesamtanlage.

Wirtschaft und Statistik.

Schwedens Bergbau und Huttenwesen im
Jahre 1935. Glickauf 72 (1936) S. 1299/302. Die Mineral-
gewinnung Schwedens. Eisenerzgewinnung der Bezirke.
Belegschaft im Eisenerzbergbau, Steinkohlenférderung,
Eisen- und Stahlerzeugung, Aufenhandel in Stahl und
Eisen, Ergebnisse der Metallhuttenindustrie.

Gesetzgebung und Verwaltung.

Fir den Bergbau wichtige Entscheidungen
der Gerichte und Verwaltungsbehdrden aus dem
Jahre 1935. Von Schliter und Hovel. (SchluB.) Glickauf 72
(1936) S. 1295/99. Steuerrechtliche, knappschaftsrechtliche
und arbeitsrechtliche Entscheidungen.

PERSONLICHES.

Ernannt worden sind:

der Markscheider Thome in Weilburg (Lahn) zum
Berg- und Vermessungsrat beim Oberbergamt in Dortmund,

der Bergassessor Weigelt beim Bergrevier Buer zum
Bergrat daselbst.

Die nachgesuchte Entlassung aus dem preuBischen
Landesdienst ist erteilt worden:

dem Bergrat Bull beim Oberbergamt in Dortmund,

dem Bergassessor Jordan beim Bergrevier Essen 3,

dem Bergassessor Kleine.



