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Die Entwicklung von Teilen bester Oebrauchseignung
durch Auswertung der Schwachstellenzéhlung.
Von Dr.-Ing. K. Daeves, Dusseldorf, Berg.ssessor H.-U. Ritter, Duisburg, ,,,,d Dipl.-Ing. K.-F. M e.es, Disseldorf.

Wesen des Verfahrens.

Die natirliche Herauszichtung von besonders betriebs-
brauchbaren Dingen und Geréaten erfolgt im Laufe langer
Zeiten in der Weise, daR zuféllige Erfahrungen und Beob-
achtungen Uber Zeitpunkt und Ursache des Unbrauchbar-
werdens kurzlebiger Stiicke gesammelt und bei der Neu-
entwicklung verwertet werden. Man stellt fest, dal eine
Geratart immer wieder nach zu kurzer Zeit besonders
haufig an einer bestimmten Stelle (Schwachstelle) vor-
zeitig verschleilt oder bricht oder sonstwie zu Stérungen
fuhrt. Andert man nun Gestalt oder Werkstoff der Schwach-
stelle so lange, bis nicht mehr diese, sondern eine andere
Schwachstelle am haufigsten in Erscheinung tritt, so ist
damit regelmaRig eine Verlangerung der Haltbarkeit oder
Verringerung der Stdérungswahrscheinlichkeit verbunden.
Spéater wird dann auch die zweithdufigst auftretende
Schwachstelle abgeédndert, bis am Ende der Entwicklung
ein Gerat herausgezichtet ist, das ziemlich gleichzeitig
an verschiedenen Stellen und aus verschiedenen Griinden
unbrauchbar wird, praktisch also keine ausgezeichneten
Schwachstellen mehr aufweist und eine lange Lebensdauer
und Stérungsfreiheit in sich vereint.

Diese langwierige Art der Herauszichtung des Geeig-
netsten kann mit der schnellen Entwicklung der heutigen
Technik nicht mehr Schritt halten. Die &uBeren Umwelt-
bedingungen, unter denen die Gerate arbeiten, dndern sich
oft so schnell, daR eine auf zufdlligen Beobachtungen
beruhende Erfahrungssammlung, die fir ldngere Zeit
annahernd &hnliche Bedingungen zur Voraussetzung hat,
unmoglich wird. Selbst die Normung hat, weil sie nicht
immer durch Festlegung des erfahrungsmdfRig Brauch-
barsten, sondern nach mathematischen Normreihen erfolgte,
die nicht aus der Natur des Gegenstandes entwickelt
waren, die folgerichtige Weiterentwicklung zuweilen ge-
stort, und man blieb bei einseitig entwickelten Teilen mit
ausgesprochenen Schwéchestellen stehen. Die Normung
wirkt sich nur dann nitzlich aus, wenn sie in erster Linie
auf den Grundlagen des praktisch Bewé&hrten aufbaut und
einer zahlengesetzlichen Ordnung nur insoweit Einfluf 1aRt,
als dadurch die allgemeinen Betriebsbedirfnisse nicht
beeintréchtigt werden.

Der bliche Entwicklungsgang eines neuartigen Ge-
rats verlauft meist so, daR zundchst das Grundsétzliche
im Versuch auf seine Brauchbarkeit gepriuft wird. Dann
stellt man einige Baumuster her und prift ihre Arbeits-
weise. Nach Umgestaltung werden die ersten Geréte in
Einzelanfertigung hergestellt und versuchsweise vertrieben.
Es stellen sich dann meist Fehler heraus, die dem Erzeuger
in Form von Beanstandungen bekannt werden, und all-
mahlich ist das Gerdt so weit entwickelt, daB es fir ein-
fache Bedurfnisse genigend lange stdrungsfrei arbeitet.

In friheren Zeiten war damit bei der engen Verbindung
des Erzeugers und Gebrauchers die Entwicklung des
Geréts nicht abgeschlossen. Der Gebraucher stellte immer
wieder kleinere Méangel fest oder hatte besondere Einzel-
winsche, die bei der damals udblichen Einzelanfertigung
beim néchsten Einzelstick ohne weiteres beriicksichtigt
wurden.

9?uFe erF®H ~er Erzeuger eines Gerdts oder einer
Maschine im allgemeinen, d. h. wenn er nicht einen Sonder-
dienst zur raschen Ubermittlung und Auswertung der
Kundenwiinsche und -erfahrungen eingerichtet hat, nur
wenig uber ihre praktische Bewdhrung. Oft erkennt erst
der Wettbewerb gewisse Fehler des Gerdts und nutzt diese
als Grundlage einer Neugestaltung aus. Auf der anderen
Seite mussen Einzelwiinsche als unberechtigt zurlcktreten,
wenn sie sich technisch oder wirtschaftlich nicht mit den
Wiinschen der Allgemeinheit verbinden lassen und den
durch die Normung erzielbaren Vorteilen entgegenstehen.

Das im folgenden vorgeschlagene, zwangsldufige Ver-
fahren zur Verbesserung von Massengeréten
und Werkzeugen sowie haufiger verwendeter Maschinen
und Maschinenteile soll vorzugsweise auf planmaRigen
Beobachtungen des Gebrauchers aufgebaut sein, weil dieser
storungsfreie und langlebige Teile braucht und den Ge-
brauchswert am besten beurteilen kann. Es geniigt nicht,
die Beobachtungen uber gute oder schlechte Bewé&hrung
dem Zufall oder dem guten Geddchtnis des Arbeiters,
Meisters oder Ingenieurs zu uberlassen. Diese Erfahrungs-
sammlung ist zu einseitig und kann erst im Laufe langer
Zeiten durch allméahliche Ausschaltung des Unwahrschein-
lichen zu einer folgerichtigen Entwicklung fuhren.

Erfahrungen lassen jedoch auf Grund einer viel
kleineren Grundlage und in kirzerer Zeit die ordnenden
GesetzmdRigkeiten erkennen und sich damit praktisch aus-
werten, wenn man die Verfahren der GroBzahl-
Forschung anwendet.

Was ist GrofRzahl-Forschung? Die Zusammenfassung
einer groReren «Zahl von Beobachtungswerten, die sich auf
einen Gegenstand oder Vorgang aus Natur oder Technik be-
ziehen, laBt Gesetzmé&Rigkeiten, Beziehungen und andere
kennzeichnende Werte erkennen, die sich aus wenigen
Einzelwerten nicht ableiten lassen. Die Anwendung dieses
»Gesetzes der groRen Zahlen« in der Technik zur Er-
forschung von Beziehungen und zur Einstellung beeinfluB-
barer Vorgénge in gewiinschte Richtungen bezeichnet man
als GrofRzahl-Forschungl Der Begriff »GroRzahl« darf
dabei nicht mit »Vielzahl« verwechselt werden. Bei Ein-
heitlichkeit der untersuchten Gegenstdnde genugen — im
besonderen bei Anwendung zeichnerischer Auswertungs-
verfahren2 — oft schon 10, 20 Werte, um den hé&ufigsten
(Normal-) Wert und die Streuverteilung erkennen zu
lassen. Umgekehrt reichen bei uneinheitlichen, nicht vorher
aufbereiteten Haufigkeitsverteilungen oft mehrere hundert
Werte nicht aus, um die vorliegenden RegelméRBigkeiten
und Beziehungen zu erkennen.

Auch der planmaBigen Entwicklung von langlebigen
Gerdten hochster Gebrauchseignung werden unbeeinflufit
anfallende Zahlenunterlagen zugrunde gelegt, die grof-
zahlméaRig ausgewertet werden. Dazu wird zundchst rein
abzéhlend an einer groReren Zahl von Sticken gleicher
oder &hnlicher Teile, die im Betrieb unbrauchbar geworden
sind, festgestellt, aus welchem Grunde die Ausscheidung

1 Daeves: Praktische GroBzahl-Forsehung. Berlin 1933, VDI-Verlag.
2 Beekel und Daeves: Ein neues Hilfsmittel der GroRzahl-Forschung
Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1305/09.
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erfolgen muBte, wo und unter welchen Erscheinungs-
formen die Schwachstellen bevorzugt auftreten. Man kénnte
dariiber auch im Betrieb selbst sorgféltige Zahlen-
aufzeichnungen fuhren; sie belasten aber den Betriebsmann
und wadren schwierig auszuwerten. Einfacher und sicherer
ist es, alle ausgeschiedenen oder ausgebauten Stiicke eines
bestimmten Teils an einer Stelle im Betrieb sammeln zu
lassen. Nach einem Monat oder Vierteljahr besichtigt der
mit der Schwachstellenauswertung beauftragte Sach-
verstandige in allen Betrieben die angesammelten Teile,
sichtet und ordnet gleichartige Teile nach gleichartigen
Schwachstellen und legt die anteilige Verteilung der Ab-
legungsgrinde fest. Die 3 oder 4 wichtigsten Schwach-
stellen jedes Gerdts, die zusammen jedenfalls mehr als
50 do aller unbrauchbar gewordenen Sticke des Geréts
umfassen mussen, werden dann sorgfaltig, gegebenenfalls
durch Nachrechnung der Beanspruchungen, Werkstoff-
untersuchung und besondere Betriebsbeobachtungen auf
ihre Entstehungsbedingungen untersucht. Die daraus sich
ergebenden Abéanderungsvorschlage fir Gestaltung und
Werkstoff werden in groRerer Stickzahl ausgefihrt und
im gleichen Betrieb erprobt.

Zeigt die Zahlung fur die abgeadnderten Teile eine
andere, glinstigere Schwachstellenverteilung, im besonderen,
daR die wurspriinglich haufigsten Schwachstellen ver-
mindert und die Gesamtlebensdauer und Stérungssicherheit
gestiegen sind, so war der Weg richtig, und man verflgt
gleichzeitig Uber den zahlenmé&Rigen Erfolgsnachweis.

Es hat keinen Zweck, die Vervollkommnung des
Einzelteils so weit treiben zu wollen, bis in absehbarer
Zeit Uberhaupt kein Bruch oder schéadlicher Verschleil3
mehr auftritt; in den meisten Fallen wére eine derartige
Gestaltung oder Werkstoffauswahl unwirtschaftlich. Es
genugt, wenn die Teile so weit hochgezlchtet sind, daR
die haufigste Schwachstelle nicht mehr als etwa 15—20 do
aller Ablegeursachen umfaRt.

Das Verfahren der Schwachstellenzdhlung zur Heraus-
ziichtung von Teilen bester Gebrauchseignung l&Rt sich
sowohl an einzelnen Werkstliicken als auch an verwickel-
teren Einrichtungen, wie z. B. Abbauh&mmern oder ganzen
Fahrzeugen und Maschinen durchfiihren. Zur Erlduterung
des Verfahrens seien im folgenden einige Beispiele
aus dem Steinkohlenbergbau gegeben, die zeigen,
daB selbst bei Geréten, die seit langen Zeiten unter wenig
verédnderten Betriebsbedingungen im Gebrauch sind, die
natirliche Herausziichtung nicht wirksam genug war, so
daB durch die Schwachstellenzahlung und ihre Auswertung
durch GrofRzahl-Forschung die Betriebsbrauchbarkeit zum
Teil wesentlich erhéht werden konnte.

Untersuchungsergebnisse.
Gezéhe.
P fannenschaufein.

Die Beanspruchung der Schaufeln (Zahlentafel 1 und
Abb. 1) ist im Bergbau recht hoch, jedenfalls hdher als
bei Schaufeln (Ublicher Beanspruchung Ubertage. Die
Schaufeln werden nicht nur zum Aufnehmen von Gut
verwendet, sondern erfahren beim Lockern von nur
unvollstandig gelésten Kohlen-
sticken auch eine hohe Biege-
beanspruchung. Ein Unbrauch-
barwerden wegen Abnutzung
tritt deshalb nur selten ein; die
Schaufeln werden durch Briche
und Risse vorzeitig zerstért. In
Abstédnden von etwa zwei Mona-
ten wurden die abgelegten
Schaufeln regelmd&Rig besichtigt
und auf Grund der erkannten
Schwachstellen  Abénderungen
versucht, die dann zur Zichtung
einer wesentlich hdherwertigen
Schaufel gefihrt haben. Vor
Einflihrung der Verbesserungen

Vor Durch-
fihrung der
Schwachstellen-
Z&hlung

INT. O

brachen die Pfannenschaufeln groRtenteils im Ubergang
vom Stiel zur Schaufel. Nachdem zun&chst nur die btiel-
einfassung verstarkt worden war, wurde spater le Ver-
starkung verbreitert und mit drei Nieten mit der Schaufel
zusammengehalten; schlieflich wurde die Verstarkung ver-
langert und in die Schaufeltille hineingezogen.

Zahlentafel 1. Untersuchung zur Verschrottung
gekommener Pfannenschaufeln (Ergebnisse von 6 Zechen).
. Von der
Art des Schadens Sztgﬁlk Gesamt-
%
Bruch am Auslauf der Tillenversteifung 175 32,2
Bruch vom Nietloch ausgehend . . .. 157 28,9
Bruch am Ende der Tullenverstarkung . 53 9,7
Verbeult o 47 8.6
Bruch an Stieltille. 31 5.7
Verschlissen....... 30 5,5
Bruch an der Spitze... 20 3.7
Bruch quer durch Tille.. 15 2,7
Langsbruch in TUlle. e, 7 1,3
Unter Umstédnden noch brauchbar . . . 7 13
Sonstige Schaden ... 2 0.4
544 100,0

Die zuletzt untersuchten 544 Schaufeln waren fast
durchweg mit der vernieteten Verstdrkung der Stiel-
einfassung und des oberen Teiles der Tulle ausgeristet.
Briiche an der Stieltille wurden nur noch bei etwa 6do
aller Schaufeln festgestellt, Querbriiche durch die Tille
an der verstarkten Stelle Gberhaupt nicht mehr. Dafir sind
die Briiche gegen die Spitze der Schaufel hin verschoben.
Wie das Gesamtergebnis zeigt, liegen jetzt die meisten
Briche (32,20d0) am Auslauf der Tille, ziemlich in der
Néahe der Spitze. An dem in der Tille befindlichen Niet,
der Schaufel und Verstarkung zusammenhalt, liegen noch
28,9 do aller Briche. Nicht weit von der Stelle, an der
die Tillenverstarkung aufhort, beobachtete man 9,7 a0 der
Briiche. Inzwischen durchgefihrte weitere Verbesserungen
fihrten zu einer Vertiefung der Tille, so daB die Briche,
soweit die bisherigen Beobachtungen erkennen lassen, nur
noch wenige Zentimeter von der Spitze auftreten. Die
Querrisse an der Nietstelle werden durch Punktschweilen
vermieden. Die Spitze der Schaufel darf nicht zu aus-
geprégt sein und soll von dem Auslauf der Tulle mdglichst
wenig entfernt liegen. Da die Bergleute im Betrieb vielfach
den hinteren Rand der Schaufel stdarker hochbiegen, um
beim Schaufeln auf eine hdéhere Ebene nicht zuviel Gut
zu verlieren, wird diesem Bestreben bei der Neuformung
Rechnung getragen.

Insgesamt ist auf diese Weise durch planmaRige
Schwachstellenuntersuchung lediglich auf Grund richtig
ausgewerteter praktischer Erfahrungen eine Neuform von
erheblich groRerer Haltbarkeit entwickelt worden, die zur
Zeit in kleinen Reihen erprobt wird.

Beile.
Da Beile (Zahlentafel 2) im Bergbaubetrieb in gerin-

gerem Ausmal verwendet werden als Schaufeln, lagen
_ Stiel- Verstarkung Verstarkung
e|nfas§ung verbreitert verlangert und
verstarkt in die Tulle

hineingezogen

Abb. 1. Entwicklung von Pfannenschaufeln auf Grund von Schwachstellenzédhlung.
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o’4 BeUe ZUr Untersuchung vor. Die meisten Beile
(87,8 /o) waren am Auge durchgebrochen, wobei Briiche

auf der Hammerkopfseite etwas vorherrschten (68 90/0) Die
Briiche riihren daher, daB die Beile auch als Hammer ver-
wendet werden, aber in der jetzigen Form einer Schlag-
beanspruchung nicht gewachsen sind. Abhilfe ist nur durch
eine Verstdrkung des Auges mdglich. Dadurch wird gleich-
zeitig vermieden, daB sich das Auge mit der Zeit so weit
verformt, dal der Hammerstiel keinen festen Sitz mehr
hat. Der Hammerkopf selbst ist in fast allen Fallen breit-
geschlagen, so daR eine groRere Harte desselben an-
gestrebt werden soll Als Ergebnis zeigt die Schwach-
stellenuntersuchung der Beile sehr klar, daB dieses Gerat
zu zwei ganz verschiedenen Zwecken verwendet wird als
Beil und als Hammer. Diesen tatsdchlichen Beanspru-
chungen muf die Neuform Rechnung tragen.

Zahlentafel 2. Untersuchung zur Verschrottung
gekommener Beile (Ergebnisse von 6 Zechen).

Art des Schadens Stiickzahl oo 1

%

Bruch am Auge, Hammerkopfseite 51 689
Bruch am Auge, Schneidenseite. . 14 189
Schneide ausgebrochen................ 4 5.4
Verschlissen.............. 2 )7
Noch brauchbar . 2 57
Schneide verbogen........e. 1 14
74 100,0

Handségen (Zahlentafel 3).

a) Blatter. Zur Feststellung der Ablegeursache lagen
120 Sé&geblatter vor. Bei 29,2 d0 davon sind einzelne Zdhne
ausgebrochen. Das kann die verschiedensten Ursachen
haben. Vielleicht waren in einzelnen Fdllen die Z&hne zu
stark geschrénkt, wahrscheinlich aber wird eine plétzliche
Gewaltbeanspruchung beim Auftreffen auf N&gel im Holz
und dergleichen den Zahnbruch verursacht haben. Alle
Ségeblatter waren durch Rost geschwécht. Als Abhilfe
kommt z. B. ein regelmdaRiges Einfetten des Werkzeuges
in Frage. Die meisten durch Rost und VerschleiR unbrauch-
baren Sdgebldtter waren auBerdem in der Mitte durch-
gebrochen worden, damit sie sich bequem zutage mit-
nehmen lieBen. Allgemein abgenutzt und verrostet waren
41,7 olo, die bei sorgfaltiger Behandlung vielleicht noch
langer hdtten dienen kdnnen. Briche in der Einspannung

wurden bei 1500 aller Féalle beobachtet.
Zur Verminderung der Zahnbriche mussen noch
Beobachtungen angestellt werden, unter welchen Um-

stdnden der Bruch eintritt und wie sich gegentiber &hnlichen
Beanspruchungen verschiedenartige Werkstoffe und Harte-
grade auswirken.

Zahlentafel 3. Untersuchung zur Verschrottung
gekommener Hands&dgen (Ergebnisse von 6 Zechen).

Art des Schadens

Ségeblatter
Durch Rost und VerschleiB unbrauchbar
(teils in der Mitte durchgebrochen)
Zéhne ausgebrochen
Bruch an der Einspannung
Geknickt wegen schlechter Spannung des

BUGEIS e
Noch brauchbar ...
Langsbruch e T

Ségebugel

Biligel verbogen und ohne Spannung 38.9
Griff gelo St e 27.3
Griff gebrochen ..o, 16.9
Spannschrauben festgerostet 16.9
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b) Sagebugei. Wenn auch die Sdgeblgel nach Un-
brauchbarwerden der Blatter weiterverwendet werden, so
I ., 0cll™® hebensdauer nur wenig grofer. Aus dem
gleichen Zeitraum, in dem 120 Blatter gesammelt werden
konnten lagen 77 abgelegte Biigel vor. In etwa 390/0 aller
ralle sind die Bugei verbogen und daher ohne die not-
wendige Spannung. Wéhrend die friher verwendeten Bigel
aus Stahlblech-U-Form nicht die genigende Quer- und
Verwindesteifigkeit aufwiesen, sind die nunmehr verwen-
e en ugel aus Rundeisen von der Gestaltungsseite nicht
weiter zu verbessern. Eine Vermeidung der Verbiegungen
des Bugeis kann nur durch sorgféltigere Behandlung des
erkzeugs erfolgen. Dagegen wird sich die in 270/0 aller
Lalle beobachtete weitere Ablegeursache, namlich geldste
ritte, durch gestaltliche MalRnahmen vermeiden lassen.

Forderwagen.
Wagenkasten.

Auf einer Schachtanlage wurden etwa 50 Férderwagen
beobachtet, die am Boden ringsherum durch StoB-
beanspruchung und Rost zerschlissen waren. Die Forder-
wagen werden durch das stdndige ZusammenstdRen sehr
hoch beansprucht. Ahnliche Schaden treten auch bei ver-
zinkten Forderwagen auf, da die Zinkauflage an den Stellen
der stdrksten mechanischen Beanspruchung abplatzt. Dann
setzt an diesen Stellen die Zerstdrung durch Korrosion ein.
Es wurden deshalb bei neuen Wagenbauarten StoBdampfer
angebracht, die sich bewé&hrt haben. Aufer dieser MaR-
nahme lieBe sich eine weitere Verbesserung dadurch
erreichen, daB eine Ablaufmdéglichkeit fiir das am Boden
sich ansammelnde Wasser geschaffen wird.

Wagenréader.

Auf einer anderen Schachtanlage wurden 26 Fd&rder-
wagenrader untersucht. Ablegeursache ist fast durchweg
Verschleil. Durch Verschlei? am Spurkranz waren 54 a0
der Rader unbrauchbar, In 23 o0 aller Falle war die Bohruno-
durch Verschleil zu gro geworden, und nur in 80/0 waren
Risse im Radarm zu finden. Der Rest der abgelegten
Réader war ohne erkennbare Fehler.

Vorhédngeschldsser.

Zechen bendtigen eine betréachtliche Anzahl von Vor-
hédngeschléssern, die zum VerschlieBen von Gezahekisten
Kleiderspinden usw. dienen. Auf dem Schrottplatz einer
Zeche wurden 32 Vorh&ngeschldsser auf ihre Ablege-
ursache untersucht. Von diesen wiesen 68,800 Besché-
digungen durch gewaltsames Aufbrechen auf, wahrend bei
den restlichen Stiicken die Ablegeursache nicht zu erkennen
war. Wahrscheinlich war der Schlissel nicht zur Hand.
Das Fehlen des Schliissels ist also in den meisten Féllen
die Ursache des Aufbrechens oder des Ablegens.

Die Zerstdrungen kann man z. B. dadurch vermeiden,
daB an einer vom Arbeitsplatz nicht zu weit entfernten
Stelle ein Zweitschliissel oder Universalschlissel vorhanden
Ii(st, der bei Verlust des ersten Schliissels verwendet werden

ann.

Abbauhdmmer.

Fur die Schwachstellenforschung erwies sich der
Abbauhammer, das bei der Kohlengewinnung heute so
wichtige und vielseitige Werkzeug in der Hand des Berg-
mannes, als besonders geeigneter Untersuchungsgegen-,
stand. Der Abbauhammer ist seiner Handhabung nach als
ein hoher entwickeltes Gezéahestiick, seinem Aufbau und
seiner Wirkungsweise nach jedoch als kleine, hoch-
beanspruchte Maschine anzusehen.

Die Untersuchungsergebnisse der Schwachstellen-
forschung am Abbauhammer sind besonders bemerkens-
wert, da sie einen Ubergang vom einfachen Werkstiick zur
verwickelten Maschine darstellen und die Richtung weisen
wie die aufgezeigten Grundsdtze und Untersuchungs-
verfahren auch auf groRere betriebswichtige Gegenstande
anzuwenden sind.
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Es wurden planméBig die Stdrungsursachen, die sich
an mehreren Bauarten von Abbauhd@mmern im Verlaufe
eines Jahres ereignet haben, erforscht. Betriebseinsatz,
Wartung und Instandhaltung waren in der untersuchten
Zechengruppe des Ruhrgebietes unter ziemlich &hnlichen
Bedingungen eingehalten worden. Als Beispiele sind zwei
verschiedene Abbauhammerausfihrungen A und B, und
zwar in einer leichten (Ax und BjJ, einer mittelschweren
(A2 und B2) sowie in einer schweren Bauart (B3) gewahlt
worden. Die beobachteten Stiickzahlen gehen aus nach-
stehender Aufstellung hervor:

Eingesetzte Durchschnitts-
Stiickzahl im alter
Jahresdurchschnitt

Bauart

Stickgewicht
des Hammers

Monate kg
AX 552 34,8 rd. 7,5
At 761 34,1 . 90
Bi 297 37,9 .75
b2 415 19,6 T 90
b3 707 29,7 . 12,0

Abb. 2 gibt einen Uberblick iiber den Aufbau und die
wichtigsten Teile eines Abbauhammers, In Abb. 3 ist der
Verbrauch an Ersatzteilen, die in einem Jahr auf je 100
im Betrieb befindliche Hammer jeder Bauart kamen, nach
Bauarten getrennt dargestellt. Dem Ersatzteilverbrauch
entspricht etwa die Haufigkeit der durch dieses Teil ver-
anlaften Stérungen. Abb. 3 1&4Rt fir jede Hammerbauart
die Reihenfolge der Stérungshdufigkeit durch die Einzel-
teile erkennen. AuBerdem zeigt aber ein Vergleich der
H&mmer in der Léange der einzelnen Balken, in welchem
Ausmal die einzelnen Teile bei jeder Bauart zu Stérungen
gefuhrt haben. Fur den praktischen Betriebsmann wie fir
den Eink&ufer wird bei dieser Betrachtung offensichtlich,
daB verschiedene Erzeugnisse auch vom gleichen Liefer-
werk (Aj, A2 bzw. BL B2 B3) recht verschiedene Stdérungs-
anfélligkeit haben. Der Hammerfabrik zeigt die Darstellung,
an welchen Stellen durch Verbesserungen im Werkstoff-
einsatz oder in der Gestaltung die Stérungsanfalligkeit ver-
mindert werden kann.

Es fallt zundchst auf, daB bei fast allen Bauarten der
Verbrauch an Sicherungsfedern bzw. Blattfedern am
héchsten ist. Wenn auch die Sicherungsfeder leicht ersetz-
bar ist, so fuhrt doch ihr Versagen untertage zu l&ngerem
Ausfall des Hammers, was sich in verminderter Kohlen-
forderung bemerkbar macht. Das gleiche gilt fiir die Blatt-
feder, die einen Schutz des Bergmannes gegen die mit
Ol vermengte Auspuffluft des Hammers bildet. Nach An-
gaben des Betriebes soll der Verbrauch an Blattfedern
friher erheblich geringer gewesen sein. Die Untersuchung
einiger Federn alter und neuer Bauart fiuhrte zu einem
etwas Uberraschenden Ergebnis. Die Werkstoffzusammen-
setzung war praktisch mit 0,6 d0 C, 0,3 90 Si, 0,700 Mn ohne
Legierungsbestandteile dieselbe. Die alte Feder (Abb. 4,
links) war aber so gestaltet, dal sie einen wesentlich
starkeren Federungswiderstand hatte. Zum Zusammen-
dricken der alten Feder um 2 mm waren 10 kg, bei den
neuen Federn nur etwa 5 kg erforderlich. Die alte Feder
war, nach dem Mikrogefliige zu schlieBen, nicht vergitet,
hatte aber eine Brinellfestigkeit von etwa 145 kg/mm2; die

neuen Federn zeigten ein Vergltungsgefiige mit nur etwa
100 kg/mm2 Brinellfestigkeit. Die Angaben des Betriebes
Uber die unterschiedliche Haltbarkeit sind also ohne
weiteres verstandlich. Federform und Werkstoffbehandlung
mussen diesen Erfahrungen wieder angepalit werden.

Der Verbrauch an Ventilen und Ventilfedern kann
bei den A-Bauarten als normal bezeichnet werden, wéahrend
der Bedarf der B-Bauarten recht betrdchtlich ist. Diese
Schwachstellen geben ebenfalls zu zahlreichen Betriebs-
storungen AnlaB, wenn auch die Ersatzteilkosten weniger
schwerwiegend sind.

Geringer ist der Verbrauch an AnschluBnippeln, Ballen-
driickern, Druckerstiften und VerschluRstopfen. Die An-
schluBnippel brechen infolge der Erschitterungen beim
Arbeiten hdufig im Gewinde ab. Auffallend ist, daR die
leichten Héammer, wahrscheinlich infolge der hoheren
Schlagzahl und der l&ngeren Arbeitszeit, einen hdheren
Verbrauch an Nippeln aufweisen als die schweren Bau-
arten. Meist werden die Anschlufnippel auch durch unsach-
maRige Behandlung, tbertriebenes Festschlagen der Uber-
wurfmuttern fir die Schlauchverbindung sowie durch
Fehlschlage auf das Gewinde beschadigt. Zur Behebung
dieser Schwachstellen ist beabsichtigt, an Stelle des bisher
gebrduchlichen AnschluBnippels den nach DIN BERG 37
genormten Nippel einzufiithren, der durch groRere Wand-
starken und durch das feinere Kordelgewinde fur den
SchlauchanschluB eine Verbesserung hinsichtlich Bruch-
festigkeit und selbsttatigen Losens der Schlauchverbindun-
gen infolge der Erschiitterungen verspricht.

Die VerschluBRstopfen sind bei den B-Bauarten
gleichzeitig als Schmiernippel ausgebildet, weshalb haufiger
Storungen auftreten als bei dem einfachen VerschluR-
stopfen der A-Bauarten. Die als Schmiernippel ausgebil-
deten VerschluBstopfen bilden also eine nicht zu unter-
schatzende Schwachstelle.

Andere Ersatzteile gaben zahlenm&Rig weniger zu
Stérungen Anlal, waren aber wegen der groeren Kosten
fur den Betrieb eine unangenehmere Belastung. Es ergibt
sich ein ganz anderes Bild, wenn man nicht die H&ufigkeit
der Stérungsursachen (gerechnet als Anzahl der notwendig
gewordenen Ersatzteile), sondern den Wert der Ersatz-
teile zugrunde legt (Abb.5). In dieser Form sind wohl
schon haufiger Aufstellungen Uber den Ersatzteilbedarf
gemacht worden. Man sieht aus dieser Aufstellung, daB
Ventilfedern bei allen Hammern kostenméRig uberhaupt
nicht ins Gewicht fallen, obwohl sie beim Hammer Bi nicht
weniger als 50 Stérungen im Jahr verursachen. Wenn man
beriicksichtigt, dal eine Auswechslung dieser Teile unter-
tage nicht moglich ist, so fallen durch eine solche Stdrung
im Durchschnitt je Schicht 4 Hammerstunden aus.

Bei der Darstellung der Kosten fallt der Verbrauch
an Handgriffen fir die Bauart B,, von der im Berichts-
jahre jeder dritte Hammer einen neuen Handgriff erhielt,
auf. Auch beiden Bauarten A2 mit 15und B2 mit 12 Hand-
griffen  jel00
Verbrauch an Handgriffen das normale MaR. Bemerkens-
wert ist, daR bei den Bauarten B s&mtliche Briiche immer
einebestimmte Stelle des Handgriffes bevorzugten,
wahrend bei den A-Bauarten die Briiche an verschiede-
nen Stellen der Handgriffe auf-
traten. Durch die eingehenden
Beobachtungen konnte' eine regel-
rechte Schwachstelle der Hand-
griffe der B-Bauarten aufgedeckt
werden, die sich besonders un-
glnstig auswirkte, weil das Her-
stellerwerk fur die

inBetrieb befindliche Hammer Ubersteigt der

a Handgriff, b Zylinder, c Steuergehause, d Steuerkérper, Handgriffe

e Schlagkolben, f Haltekappe, g AnschluBnippel, h Dricker,

i Drickerstift, k Ventil, |1 Ventilfeder, m VerschluBstopfen,

n Fuhrungsstift, o Sperrstift, p Blattfeder, g Sicherungs-
feder, r Spitzeisen.

einen betrachtlich hoheren Preis
verlangt als das Lieferwerk der
A-Bauarten. Die Handgriffe der B-
Bauarten wurden deshalb zunéchst
verstarkt, die Auswirkung der
Verbesserung wird die weitere
Schwachstellenforschung zeigen.

Abb. 2. Aufbau und wichtigste Teile eines Abbauhammers
mit Keilkappe und Spitzeisen.
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Die Héaufigkeit der Zylinderschaden ist bei den
Erzeugnissen des Herstellers B verhaltnismaRig gunstig,
wéhrend bei der Bauart Ax 18do und bei der Bauart A2
20do der eingesetzten H&mmer einen neuen Zylinder
erhalten muBten. Die Bruchstellen an den Zylindern des
Herstellers A gehen fast durchweg als Ermidungsbriiche
von dem Gewinde oder anderen Kerbstellen des Zylinders
aus. Fir das Auftreten der zahlreichen Zylinderbriche
hat die nicht einwandfreie Warmebehandlung der Zylinder
des Werkes A glnstige Voraussetzungen geschaffen. Da
es sich beim Zylinder um das Hauptteil des Hammers
handelt, fallen die Kosten fir den Ersatz besonders ins
Gewicht.

Abb. 4. Alte (links) und neue Gestaltung von Blattfedern.

Der Verbrauch an Steuergehdusen und Steuer-
koérpern deckt eine erhebliche Schwachstelle der Bauart Ax
auf, wogegen der Verbrauch aller Ubrigen Bauarten als
normal gelten kann. Fir 100 in Betrieb befindliche Hammer
der Bauart Ai wurden 29 Steuergehduse und 56 Steuer-
kdrper verbraucht. Da die Steuerungsteile der von dem
gleichen Herstellerwerk stammenden Bauart A2 bei gleicher
Gestaltung und entsprechendem Werkstoff eine normale
Lebensdauer aufweisen, muB angenommen werden, dal
es sich um einen durch die wesentlich héhere Schlagzahl
der Bauart Ax hervorgerufene Uberbeanspruchung handelt,
der Werkstoff und Gestaltung der Steuerungen nicht ge-
wachsen sind. Auf Grund der Beobachtungen wurde durch
Verringerung des Gewichtes der Steuerkdrper und durch
Verwendung hoherwertiger Werkstoffe versucht, diese
Schwachstelle der Bauart Axzu beseitigen. Aus den gleichen
Grinden geht bei der Bauart Axder Verbrauch an Schlag-
kolben etwas Uber das ertrdgliche MaR hinaus, wahrend
der Verbrauch aller anderen Bauarten als normal anzu-
sprechen ist. Der Verbrauch an Spitzeisenhaltekappen
ist bei allen Bauarten mit Ausnahme von B2 und B3
unerwiinscht hoch. Besonders hoch ist der Bedarf der
Bauart A2 bei der 28 do der eingesetzten Hdmmer eine neue
Haltekappe erforderten. Die Ursache liegt aber weniger in
den Haltekappen selbst, als in den Sicherungsfedern.

Vorteile und Ausbau des Verfahrens.

Wenn man also auf Grund der Schwachstellenzahlung
Betriebsgerédte auf technische und wirtschaftliche Bestwerte
herauszichten will, so mu man nebeneinander sowohl
die Anzahl der Stérungen, die Stérungsanfalligkeit als auch
die dadurch verursachten Kosten zusammenstellen und ver-
gleichen. Beide zusammen zeigen erst die betriebliche
Brauchbarkeit und Wirtschaftlichkeit des Geréts.

Wenn hinsichtlich der Schwachstellen das Ziel dahin
geht, daBR die héaufigste Schwachstelle nicht mehr als
15—20 do aller Ablegeursachen umfaBt, so wird diese
Forderung unter Berlcksichtigung der Instandsetzungs-
kosten und des Erzeugungsausfalls dahin zu erweitern
sein, daB die nun einmal, z. B. infolge natirlichen Ver-
schleiBes, nicht zu vermeidenden Schwachstellen so gelegt
und gestaltet werden, daB die Instandsetzung und der Zeit-
ausfall einen Geringstwert darstellen. Dies laRt sich er-
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reichen durch leicht auswechselbare, einfache Verschleil3-
sticke oder durch Sicherungen, die eine Beschadigung von
groBeren und kostspieligen Teilen verhindern. Bei derart
gestalteten Geradten darf dann das Verschleillstick bzw.
die Sicherung einen wesentlichen Anteil der Stdrungs-
ursache bilden.

Das Beispiel des Abbauhammers zeigt, dal sich die
Schwachstellenforschung vorziiglich fur die Uberwachung
und Verbesserung der im Bergbau in grofer Anzahl ein-
gesetzten Kleinmaschinen eignet. Eine vom Gebraucher
gewissenhaft durchgefuhrte GroRzahl-Forschung erweist
sich sowohl fur den Betrieb als auch fir den Hersteller,
der sich erst auf Grund einwandfreier Betriebsergebnisse
ein klares Bild Uber die Bewdahrung seiner Erzeugnisse
machen kann, von erheblicher Bedeutung.

Wie bereits erwéhnt, ist die mangelnde Ausnutzung
der Erfahrungen des Gebrauchers zur Abé&nderung der
Schwachstellen oft auf fehlende Beruhrung zwischen Ge-
braucher und Erzeuger zuruckzufihren. Es sollte Aufgabe
jedes Erzeugers sein, mit allen Mitteln fur eine rasche und
vollstandige Erfatsung der Gebraucher-Erfahrun-
gen Sorge zu tragen. An manchen Stellen hat sich die
Einrichtung werkseigener oder werksverbundener In-
standsetzungswerkstatten bewdahrt, die zur Meldung
aller aufgetretenen Schaden verpflichtet werden. Die
Zusammenstellung dieser Schéden gibt ein gut auswert-
bares und Ubersichtliches Bild Gber die Schwachstellen.

In anderen Fé&llen sind Versicherungsgesellschaften
geeignete Mittler. Es liegt im Sinne der Maschinen-
schaden-Versicherung, daB madglichst wenig Schaden
auftreten und daB héaufiger vorkommende Schwachstellen
und Maéngel in der Gestaltung oder Verwendung rasch
bekannt oder beseitigt werden. Sie wird also Schwach-
stellen und die MaRBnahmen zu ihrer Vermeidung laufend
durch Rundschreiben, Zeitschriften und Mitteilungen an die
Hersteller bekanntgeben und so auf eine standige Hoher-
zuchtung der Maschinen in Richtung der Betriebssicherheit
hinwirken. Lehnt ein Erzeugerwerk die Beseitigung eines
stdndig zu Schaden fUhrenden Fehlers z. B. aus Grinden
bequemerer Reihenfertigung ab, so wiirde die Versicherung
diese Maschinenart in Zukunft nicht mehr versichern.

Eine andere Méglichkeit der zwangslaufigen Erfahrungs-
Ubermittlung vom Gebraucher zum Hersteller liegt in der
Verpflichtung zusammengeschlossener Gebraucherkreise
zur Schadensmeldung an eine Gemeinschafts-
stelle, die zunédchst selbst eine Auswertung vornimmt und
diese dann in Form von Wiunschen und Vorschldgen an
die Erzeuger weitergibt. Von dieser Mdglichkeit wird noch
wenig Gebrauch gemacht. Bei Behdrden, Werksgruppen
und einheitlichen Abnehmerkreisen laRt sie sich rasch ein-
richten. Im Ausland ist sie auch bei Vereinigungen von
Kraftfahrzeugbesitzern bekannt, die alle Pannenursachen
aufzeichnen lassen und abz&hlend auswerten.

Wie duberall im Leben wird das Ziel einer raschen
Entwicklung desto eher erreicht, je mehr das Eigenstreben
der Beteiligten in die gewiinschte Richtung gelenkt wird.
Da heute Werkzeuge und Gerate hé&aufig nicht Eigentum
des Benutzers, sondern einer unpersonlichen Gesellschaft
sind, ist nicht Uberall mehr das natlrliche Streben des
Gebrauchers nach Verlangerung der Lebensdauer seiner
Geréate vorhanden. Man mufl es daher kunstlich wieder
wecken. Es laBt sich steigern durch Belohnungen fir
die Erfahrungsibermittlung, indem z. B. fir die Ruckgabe
schadhafter Teile unter vorteilhaften Bedingungen Neuteile
ausgetauscht werden.

Die planméafRige Auswertung aller Schwachstellen in
der Reihenfolge ihres Anteils am Unbrauchbarwerden als
Storungsursache des fruhzeitigen VerschleiRes verhindert,
daB scheinbar geringfligige, im Einzelfall mit geringen
Kosten ersetzbare Stérungs- und Schwachstellen
unbeachtet bleiben. Der Ersatz eines Schraubchens kann
einfach und billig sein, aber je nach dem Zeitpunkt, zu
dem das Schréubchen den Dienst versagt, kénnen dadurch
grofRe Storungen und selbst Unfalle herbeigefihrt werden.
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Das Lockern von Glihlampen in den Autoscheinwerfem
kann zu Blendwirkungen fihren, ein geldster Schnir-
riemen zu schwerem Verkehrsunfall. In der Abstellung
der haufigsten betriebsméRig beobachteten Schwachstellen
liegt die beste Sicherung einer zuverlédssigen, stérungsfreien
Arbeitsweise.

Hat sich schon die GroBzahl-Forschung als solche
als ein geeignetes Mittel zur Leistungssteigerung bei
Maschinen, Arbeiten, Werkzeugen und Werkstoffen er-
wiesen, das ohne besondere Kosten sich selbst in kleineren
Betrieben mit immittelbarem Erfolg anwenden [&4Rtl, so
gilt das in besonderem MaRe fir die Schwachstellenzdhlung.
Kein Teil sollte zum Abfall wandern, ehe nicht die in der
Art und Lage seiner Abnutzung liegenden Erkenntnisse
aufgezeichnet worden sind, damit sie beim Gebraucher und
Erzeuger groRzahlmaRig ausgewertet werden kdnnen. Das
bedeutet eine rasche Leistungssteigerung auf unmittel-
barer Grundlage der Praxis.

Bei der Erstentwicklung eines Gerdts kdnnen im
allgemeinen nur Beanspruchungen bericksichtigt werden,
die bekannt sind und erwartet werden. Im Betrieb treten
dann durch Wahrscheinlichkeitsknduelung der einwirken-
den Umstdnde unerwartete Zusatzbeanspruchungen
auf, die das Gerdt dann noch aushalten muR, wenn sie mit
einer gewissen Wahrscheinlichkeit wéhrend der erwarteten
Lebensdauer zu erwarten sind. Niemand wird verlangen,
dall eine FluRbricke erdbebensicher sein mufl}, aber man
wird mit Recht erwarten, daf sie bei einem Zugzusammen-
stoB nicht sofort einbricht. Eine voéllige Sicherheit gibt es
bei Einschluf der Naturgewalten fiir kein Bauwerk. Unter-
schiedlicher Sicherheitsgrad bedeutet, ob ein Versagen erst
eintritt bei Umstdnden, deren Zusammentreffen in der
vorgesehenen Lebenszeit sehr selten (Erdbeben in Deutsch-
land) ist oder aber schon bei Beanspruchungen, die mit
greifbarer Wahrscheinlichkeit zu erwarten sind (z. B. die

1Franke, Z VDI 83 (1939) S. 1179/83.
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gleichzeitige Einwirkung von Schneelast, Sturm und Fahr-
bahnbelastung).

Die Z&hlung der Schwachstellen gibt je nach der L&nge
der Zeiten, Uber die sich die Z&hlung erstreckt, auch ein
Bild Uber die Wirkung von selteneren Beanspruchungs-
haufungen, wobei die Haufigkeit des Auftretens der Wahr-
scheinlichkeit des Auftretens in den Beobachtungs-
zeitrdumen entspricht.

Die Erfolge der ausgewerteten Schwachstellenzédhlung
beruhen darauf, daB man nicht nach Einzelursachen
fur das Unbrauchbarwerden sucht und diese dann mit meist
geringem Gesamterfolg bekdmpft. Man nimmt von vorn-
herein einen Knduel von einwirkenden Umstédnden als
gegeben an und untersucht die Fehlererscheinungen
nur zu Einordnungszwecken. Daraus ergeben sich unter
Verwendung der heutigen Erkenntnisse (ber den Einfluf
von Gestalt und Werkstoff Herstellungsregeln, die in
ihrer gleichzeitigen Anwendung die Wahrscheinlichkeit
des Versagens erheblich vermindern und damit die Lebens-
dauer erhdhen.

Zusammenfassung.

Urspriinglich erfolgte die Entwicklung von Gerdten
und Maschinen mit bester Gebrauchseignung durch ge-
déchtnisméaBige Sammlung und Auswertung zufélliger
Beobachtungen uber das Betriebsverhalten. Dieser Weg
wird mit besserem und rascherem Erfolg ersetzt durch
GroRzahl-Untersuchungen tber die Verteilung der Schwach-
stellen an groBeren Stiickzahlen gleichartiger, unbrauchbar
gewordener Teile. Beispiele von Schwachstellenverteilung
an Werkzeugen, Gerdten und Maschinen des Bergbaues
zeigen die Anwendung und Auswirkungen des Verfahrens.
Nach Einrichtung und Unterstitzung planmé&Riger, auf
Zahlen beruhender Erfahrungsibermittlung vom Ge-
braucher zum Erzeuger 4Bt sich das Verfahren fir die
Entwicklung aller in gr6Reren Mengen hergestellten
Gebrauchsteile, Gerdte und Maschinen anwenden.

Vorschlage fur die Berechnung einer Benzolgewinnungsanlage.
Von Dipl.-Ing. Th. We ber, Ruda (Ost-O.-S.).

Da die restlose Erfassung des im Kokereigas vor-
handenen Benzols unbedingt zu erstreben ist und bei
manchen &lteren Anlagen die vorhandenen Einrichtungen
zu klein bemessen sind, empfiehlt es sich in einem solchen
Falle fur den Betriebsleiter, die GroRenverhéltnisse seiner
Anlage daraufhin zu untersuchen. Theoretische Be-
rechnungen lassen sich zwar nicht immer ohne weiteres
auf die Praxis anwenden, aber durch Vereinigung einer
theoretischen Berechnung mit empirisch gewonnenen
Zahlen vermag man wertvolle Hinweise zu geben, die
fur den Betrieb zu wirklich brauchbaren Ergebnissen
fihren.

Im folgenden habe ich auf Grund langer Beobachtung
von Benzolanlagen der verschiedensten Bauart ihre haupt-
sachlichen Einrichtungen an einem Beispiel durchgerechnet,
um so dem Betriebsmann die Mdéglichkeit zu bieten, die
GréBenverhdltnisse seiner Anlage nachzurechnen. Hierfur
sind nachstehende Annahmen und Voraussetzungen ge-
macht worden.

Die Anlage soll téglich 375t Trockenkohle durch-
setzen und eine Gasmenge von 120000 m3 liefern. Das
Ausbringen an Rohbenzol (100°/0 bis 180° C), bezogen auf
Trockenkohle, betrage 0,88 olo, und das anfallende Produkt
weise 950/0 bis 180° C auf. Hierdurch ergibt sich folgende
tagliche Erzeugung:

0,88-100 = 0,93 0o an 9a d0igem Vorprodukt,

bezogen auf Trockenkohle, oder in Tonnen ausgedrickt:
375+0,0093 = 3,5t 950/0iges Vorprodukt . (1).
In einer normalen Benzolwascheranlage hegt die wirt-
schaftlich gunstigste Anreicherung bei 2,2—2,40/0, wobei
der Abtrieb weniger als 0,20/0 betragen muB.

Die erforderliche Olmenge ergibt sich demnach aus
der Rechnung:

00

angereichertes Waschdl 2,2
abgetriebenes Waschol 0,2
Benzolaufnahme 2,0

Das bedeutet also 20 kg Vorprodukt je 1 m30l. Bei 3500 kg
betragt die erforderliche Olmenge:

3500 175
= 170 m3Tag: — =73 m3h o 2).

Allgemeines.

Nachstehend sind die bei der Erstellung einer neuen
Benzolgewinnungsanlage zu beriicksichtigenden wichtigsten
Punkte aufgefuhrt.

a) Die fur die Abgabe der Gewdhrleistungen
notwendigen Unterlagen an Betriebszahlenld,
namlich
1. die Menge des auszuwaschenden Gases in Nms/h

und den Trockenkohlendurchsatz,

2. der Gehalt des Gases an Benzol in g/Nm3 am Ein-

tritt in die Anlage,

3. Druck, Temperatur und Beschaffenheit des Gases

am Eintritt in die Anlage,

4. Angaben Uber die Beschaffenheit des Oles, Dampfes

und Kihlwassers.

b) Garantieleistungen.

1. Beschaffenheit des Vorproduktes. Handzahl: 95 bis

98 do bis 180° C siedend,

1Jen kner: Analytische Methoden und Tabellen fiir die Uberwachung
und den Betrieb der Benzolfabrik. Halle 1937.
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2. Restgehalt des Benzols im Gas. Handzahl:
je Nm3im Jahresmittel,

3. Abtrieb des Waschdles. Handzahl: 0,2db bis 180° C,

4. Anreicherung des Waschéles. Handzahl: 2,200 bis
180° C,

5. Dampfverbrauch in kg/kg Produkt. Handzahl:
4,5 kg Dampf/kg Benzolvorprodukt (100% bis
180° C) bzw. 6 kg Dampf/kg Motorenbenzol,

6. Kuhlwasserverbrauch in kg/kg Benzolvorprodukt
(100 do bis 180° C),

7. Kraftbedarf einschlieflich Pumpen
produkt (100% bis 180° C),

8. Waschdlverschlei. Handzahl: 6 kg Wasch6l/100 kg
Benzolvorprodukt (100 d0 bis 180° C).

15 ¢

in kWh/t Vor-

Benzolwascheranlage.

Ist die Anlage bereits vorhanden, so handelt es sich
zundchst darum, die GroRe der bendtigten Benzolwascher-
anlage festzulegen. Die fir den vorliegenden Fall vor-
handene Gasmenge betrdgt 120000 m324 h. Im all-
gemeinen nimmt man bei der Berechnung von Wasch-
flachen in Hordenwaschern 80—90 m3/1000 m3'Gas/24 h an,
wobei 1 m3 Horden = 50 m2 Waschflache entspricht.

Aus diesen Angaben ergibt sich der erforderliche
Hordenraum zu
120000-90
100050 = 220 m3 (3).

Man kann bei einem Wascher je nach der Leistung der
Anlage bis zu 400 m3 Horden gehen. Bei seiner Berechnung
ist der Durchmesser so zu wahlen, daf die Gasgeschwindig-
keit im Wascher etwa 0,5—0,8 m/s betrdgt, damit die wirt-
schaftlich glnstigste Ausnutzung erzielt wird. Grundsatzlich
legt man bei normalem Druck zur Ermittlung der Durch-
messer von Waschern, Rohren u. dgl. bei gegebener Ge-
schwindigkeit und Gas- bzw. Dampfmenge je s folgende
Formel zugrunde:

VIUS)=A 1N F o, @-
4

Im vorliegenden Falle ergibt sich bei einer Gasmenge
von 1,39 m3s und einer angenommenen Gasgeschwindig-
keit von 0,5 m/s ein Wascherdurchmesser von

—_ N
I \IM4-0,5 = 1/3,54

Hierbei betrdgt die Flache des Waschers:
35413 14
47 =278m2
Da 220 m3 Horden notwendig sind, belduft sich die
Gesamthordenhdhe auf
220450 _
278 T m’
Man wéhlt zweckmdBig 2 Wascher von je 20 m Horden-

héhe. Die Hohe dieses Waschers mit unterbauten Ol-
behéltern errechnet sich dann wie folgt:
m
unterteil.ci, 480
Hordenhdhe . 20,00
freier Raum oben 3,20
zus 28,00
Wascherfundament 1,00
Gesamthohe eines Waschers 29,00 (6).

Pumpenanlage.

Die durchschnittliche Pumpenleistung muf nach (2)
7,3 m3 Ol/h betragen. Sicherheitshalber rechnet man mit
einer Benzolaufnahme des Oles von nur 1,5% = 10 m3h.
Die Wascher kommen so zur Aufstellung, dal das 61 den
Pumpen zuflieRt. Fur die Berechnung ihrer Forderhéhe und
der Stérke des Pumpenmotors ist nachstehende Aufstellung
notwendig:

inr. o
mm
Flurhéhe Benzolfabrik 300
Pumpen- und Fundamenthdhe 500
Gesamthdhe 1000

Das Wascherfundament muf also 1 m hoch sein.
Ein Uberdruck ist nicht vorhanden. Fir die Pumpen
ist daher zweckmé&Rig eine Saughdhe von 1 m anzunehmen.

m
Wascherhhe ..., 29,00
Hoherfuhrung derDruckleifung 2,00
Leitungswiderstand, 80 Dmr.,

60 m Ig. + 10Krimmer 0,50
GesamthOhe. ..o 31,50
Saughohe e 1,00

32,50

Die Pumpe fir den letzten Wascher drickt das ab-
getriebene Ol durch den Rieselkiihler. Sein Widerstand
ist 0,5—1,0 m.

Manometrische Fdrderhéhe 32,50+ 1,0= 33,50 m (7).
Gewadhlte Férderhdhe der Pumpen 40 m.
Pumpenmotor:
10-40 000-1,2
3600 -75-0,6 w
10= m3 Ol/h, 40000 = manometrische Fo&rderhéhe in
mm WS, 3600 = s/h, 0,6 = Wirkungsgrad, 1,2 = Sicherheits-
faktor, 75 = Faktor zur Umrechnung in PS.

Olerhitzer.

Bei neuzeitlichen Benzolanlagen, die Uber die ent-
sprechenden Warmeaustauscher verfugen, wéahlt man als
Anhaltszahl fiir die Berechnung des Olerhitzers

15 m2/100 m3 01/24 h.

Da im angefuhrten Beispiel 175 m301/24 h nétig sind, ergibt
sich eine Heizflache des Olerhitzers von

—_— »

Der Rohrdurchmesser wird durchschnittlich bei allen der-
artigen Vorrichtungen zwischen 112 bis 212 Zoll gewdhlt.
Der Durchmesser des Olerhitzers wird im vorliegenden
Falle mit etwa 1200 mm angenommen.

Um zu sehen, ob der Olerhitzer verschmutzt ist, kann
man den theoretischen Dampfverbrauch mit der praktisch
gemessenen Dampfkondensatmenge vergleichen. Im vor-
liegenden Fall betrédgt die theoretische Dampfmenge bei
einer Olmenge von 7,3 m¥h, einer spezifischen Wéarme des
Oles von 0,42 und einer Temperaturdifferenz des Oles von
(148-108) = 40° C

7300-0,42-40 ,, ,
— god g DamPt/h

204 .
oder NA =28 kg Dampf/m3Ol.

Als Anhaltswerte fiur die in der Benzolvorprodukten-
Dampfmengen kann

anlage verbrauchten man folgende

Zahlen annehmen:

Abtreiber ...
Olerhitzer
Hochprozentiger Apparat . . . , 35

Bemessung von Leitungen.
Wie der Durchmesser einer Leitung berechnet wird,

sei an der Dampfeleitung hinter dein Abtreiber néher
erlautert.
Es werden im Abtreiber dampfformig Ubergetrieben:
kg/h

rd. 3500 kg Benzol/24 h =
, 3500-1,5= 5250 kg Wasserdampf/24 h= 920
, 2000 kg Naphthalindl/24 h =84

146 kg Benzol entsprechen bei einer Temperatur von 105° C
einer Ddmpfemenge von
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m3h
146 .22,4-(273 + 105) _ 58
78 273
220 kg Wasserdampf entsprechen
220 +22,4 +(273 + 105) _ 4.0
181273
84 kg Naphthalindl entsprechen
84-22,4 +(273 + 105) 1
128-273
458

78, 18 und 128 = Molekulargewichte.
37-0,mm’,,

Bei einer Stromungsgeschwindigkeit der Dampfe hinter dem
Abtreiber von v= 15 m/s ergibt sich:

A=1/1PATI=104 MM e (,0)°

Gewahlt d = 125 mm.

Dephlegmator-ScheidegefaR.

Um die Da&mpfe des Abtreibers niederzuschlagen und
die dabei freiwerdenden Wé&rmemengen nutzbringend zu
verwerten, wird der Dephlegmator als Wéarmeaustauscher
des kalten angereicherten Oles gegen die Dampfe aus-
gebildet. Als geniigend grofRe Austauschflache werden etwa

13,5 m2100 m3 01/24 h bendtigt.

Im vorliegenden Falle betrdgt also die Wéarmeaustausch-
flache
175-13,5
100

Bei einem so bemessenen Dephlegmator fallen folgende
Produktenmengen aus:
etwa 80do Dampf | verbleiben im
650/0 Benzol > Zwischenkihler
10000 Naphthalindl ) als Kondensat

d.s. rd. 750/0 der gesamten Menge.
Der Rest (250/0) bleibt dampfférmig.

Waérmeaustauscher.

Ein besonderes Augenmerk ist den energiewirtschaft-
lich wichtigen Wérmeaustauschern zuzuwenden. Sie sollen
so bemessen sein, daB der Temperaturunterschied zwischen
dem eintretenden heiRen Ol und dem austretenden an-
gewarmten Ol etwa 15° betrdgt. Im allgemeinen erreicht
man diesen Wert, wenn man als Faustzahl fir die Wéarme-
austauschflache 75 m2/100 m3 01/24 h nimmt.

Fir das vorliegende Beispiel mifte also die Austausch-
flache mit

17150—075 = 130 m2 bemessen werden - (12)-

Gewahlt: 1 Wdarmeaustauscher zu 150 m2. Man kann bis
zu einer GroBenanordnung von etwa 400 m- je Warme-
austauscher gehen.

Rieselkihler.

Mit Ricksicht auf die Endgaswerte des Benzols im
Sommer soll die Rieselkiihleranlage so bemessen sein, dal}
das ablaufende gekiihlte Ol etwa 3° bis héchstens 5° iber
der Temperatur liegt, die das zum Kihlen benutzte
Wasser hat.

Bei normalem, nicht zu stark verschmutztem Wasser
kann man als Handzahl etwa 60 m3100 m3 Ol/24 h an-

nehmen. Im behandelten Fall ergibt das eine Rieselkihler-

flache von

Gewéhlt: 2 Rieselkihler von je 55 m2 Man kann bis zu
150 m2 je Rieselkihler gehen.
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Destillationsblase fir Rohbenzol.

Man kann das Vorprodukt entweder in einer Rohblase
noch einmal destillieren, um zu einem waschfdahigen
Erzeugnis zu gelangen, oder man kann es durch einen
sogenannten »hochprozentigen Apparat«, auf den noch
eingegangen wird, kontinuierlich gewinnen. Mit Ricksicht
auf die Vorschrift, dal mdglichst unter 1% Toluol im
Motorenbenzol sein soll, vor allem im Hinblick auf die
Waschverluste, die auBerordentlich stark durch die Uber
165° C siedenden Produkte nach der Minusseite hin ver-
&ndert werden, und wegen des jederzeit einwandfreien
Abtriebs im Abtreiber ungeachtet des mdoglichst hoch-
prozentigen Vorprodukts ist meines Erachtens eine Roh-
blase einem »hochprozentigen Apparat« vorzuziehen.

Der Inhalt der Destillationsblase fiir Rohbenzol soll
etwa 10% der Monatsgewinnung an gereinigten Erzeug-
nissen sein. Im vorliegenden Fall werden 3500 ¢0,90 «30
= 95000 kg erzeugt, wobei 1000 Waschverlust ein-
gerechnet sind. Es wird also eine Destillationsblase von

, A = "
10t Fillung Uco 11,5 m3 Inhalt gewahlt.

Der Dampfverbrauch ergibt sich aus nachstehender
Berechnung:
kcal
Benzol 10000-80 ..cccccoevveevieiririiceiens 800 000
10000 -(150-30) -0,4 48 000
Ricklauf 10 000 80 ......cccceevvreerrmrrerrnnenn. 800 000
1648 000
Angenommene Destillationsdauer = 20 h; das ergibt
500 kg Benzol/h . (14)
, 1648 000  on ,nn
kcal/h = —20-—= 8
0= 82400------ = 150 kg/h indirekter Dampf.

- 550 kcal (Dampf)

Zur Bemessung der Dampfeleitung hinter der Rekti-
fiziersdule der Blase ist folgende Aufstellung nétig:

m3h
500-22,4-373 '
1 Dampfemengen:------- . o o .
2. RuckfluR: dieselbe M enge ... 195
3. +0,1 kg Schnatterdampf/kg Benzol
0,1 1500 22,4 +373 A
18-273 e
475
— () =0,132 m3s
3600 w

Dampfegeschwindigkeit v = 20 m/s.
Nach Formel (4) ergibt sich ein Leitungsdurchmesser von:

1/0,132 4 AL,
d-F3+rr26-916 mm-
Gewdhlt d = 100 mm.

Als Handzahl fir die Bemessung der Heizschlange der
Blase nimmt man 1 m2 fir 1 m3 Fillung an. Mithin muf
die Blase eine Heizflache von

115 1= 115 m2haben . (15).

Um den heutigen Ansprichen entsprechend dephleg-
mieren zu kénnen, mufl man fir den Dephlegmator eine
Austauschflache von 1,4 m2/100 kg Benzol/h vorsehen. Im
vorliegenden Falle ergibt das:

14 =7 m2

Fir die Ermittlung des theoretischen Kihlwasser-
verbrauchs und damit des Durchmessers der Kuhlwasser-
leitung ist nachstehende Aufstellung notig:

kcal
Benzol 500-80 .ooiiiiiieieee, 40000
500-(125-85)-0,4 . 8 000
RUCKIAUT. .o 40000
88 000
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Kihlwasser von 20°C auf 80°C erwarmt = 60° Temperatur-
unterschied
88 000
66"Tooo =

v=05—0,8 m/s.

«-S ->-5rh=00042" s
Bei v= 0,5 m/s
, 1/+00042 14 o
d~[/ 3,14-0,5 = 326 mm-
Bei v= 0,8 m/s
1/pOOTr4
V 3,14-0,8
Kihlwasserleitung gewdéhlt d = 40 mm.

nv.
17,

Benzolkihler zur Blase.
Fir die Kihlerrohre muB man eine Oberflache von

etwa 3 m2100 kg Benzol/h zugrunde legen. Bei einer
Kihlung von 500 kg Produkt folglich:
T50-3= 15M2 cooceeecesneicesssesnnees (18)"

Die Kiuhlwassermenge ergibt sich wie folgt. Es sind
zu kondensieren und zu kihlen 500 kg Benzol und 50 kg
Wasserdampf.

kcal/h
500-80 .ioceeiveeiree e 40 000
500-(150-25)-0,4. 25000
50-550 e, 27 500
50 -(150-25) -1,0 . . 6 250
98 750
Kihlwassereintritt . . . . 20°C
Kihlwasseraustritt. 50°C
Temperaturunterschied. 30°C
Q= = 3,3 m3/h = °,00°917 m2/s .(19)
v = 0,5—0,8 m/s.
Bei v= 10,5 m/s
A 1/0,000917,4
d=1; 314105 =
Bei v= 0,8 m/s
1/0r0091774
d=|/ 3,14-0,8 =382 mm'

Kihlwasserleitung gewéhlt d = 50 mm.

Nachverdampfer (»Hochprozentiger Apparat«).

Der Nachverdampfer ist baulich wohl die bemerkens-
werteste Einrichtung der Benzolvorproduktenanlage. Man
kann ihn, mit jeweils ortlich bedingten Umaé&nderungen,
auch fur andere Zwecke, z. B. zur kontinuierlichen Ver-
arbeitung von gereinigten Produkten verwenden.

Der Nachverdampfer setzt sich aus verschiedenen,
jeweils fur sich zu berechnenden Einzelteilen zusammen.

a) Heizschlange.

Der NachVverdampfer hat fiir den vorliegenden
folgendes zu leisten:

Fall

1. Die stiindliche Erzeugung von - = 146 kg. Davon

treten 75d0 = 110 kg in Dampfform ein und 250/0
= 36 kg sind noch zu verdampfen.
2.146 kg RuckfluB sind ebenfalls zu verdampfen.

3. 146 kg Naphthalindl sind von 100° C auf 250° C zu
erhitzen.

Da die Dampfe mit rd. 90 °C eintreten und mit 87° C
aus dem Dephlegmator austreten, ist eine Erwdrmung der
Benzolddmpfe nicht erforderlich. Die aufzuwendende
Warmemenge ist demnach

Glickauf

Mr. J
kcal
36-80 oo 2880
146-80 .oooveiiieeeeeeee e 1170
146-(150-100)-0,5 . . .. 3650
7700

Der Wéarmedurchgang je 1 m2Heizflache betrdgt je nach der
Dampfspannung und Anwendung von Uberhitztem Dampf
6000-20000 kcal/h. Bei 12—15 ati kann man etwa

7700
12000 kcal/m2 rechnen. Mithin y-*000 = 0,64 m2; gewé&hlt
wird 1 Heizschlange von 1 m2

Als Handzahl bei Dampf von 7 ati ist etwa 0,5 m2
Heizflache/1000 kg Benzol/24 h anzunehmen, also im vor-
liegenden Falle 146 «24 = 3500kg= 1,75 m2Heizflache (19).

Dampfverbrauch: kcal
Benzol 36-80... o 2900
146-(150-30)-0,4. 7000
Naphthalin 20 -80.......ccccoonvrnne 1600
20 - (150—30) -0,4 . 1000
RiUckfluB  146-80....cccccccevervrircrnne 11 700
24 200
241200

550 (kcal Dampf)' ' «~ 2 kg Dampf/h
-P Freidampf = 0,15 « 146 . = 22
zus. 66 kg Dampf/h.

b) Rektifiziersaule.

Fir die Rektifiziersdule rechnet man, da sie meistens
mit Raschigringen ausgefillt wird, einen freien Querschnitt
von 0,08 m2100 m301/24 h.

175- 0,08 = 0,14 m2.
Durch die Rektifiziersdule gehen: 110 kg Benzol in Dampf-
form + 200do (22 kg) Wasser in Dampfform, 146 kg Ruck-
fluB, 36 kg Benzol, 146x0,12 kg= 18 kg Wasserdampf als

direkter Dampf, rd. 20 kg Naphthalinél. Alles in Dampf-
form bei etwa 100° C.

m3h
(110+ 36 + 146)-22,4-(273 + 100)
78-273
(22 + 18) -22,4 -(273 + 100)
18-273 - 68
20-22,4-(273 + 100)
128-273 = 5
185

78, 18 und 128 = Molekulargewichte.

3600 = 0,052 m3/S-

Dampfegeschwindigkeit v im freien Querschnitt der
Rektifiziersaule = 0,3 m/s.
gewadhlt d = 0,60 M v (20).

Die Hohe der Saule richtet sich nach dem Durchmesser.
Im allgemeinen nimmt man fir die Hdéhe den funffachen
Durchmesser, also:

0,60-5= 3 m hoch .o (21).

c) Dephlegmator.

Um gut fraktionieren zu kdénnen, mufl man die QroRe
des Dephlegmators besonders sorgfaltig bemessen. Auf
Grund verschiedener Versuche ist als Faustzahl eine Aus-
tauschflache von

2 m2100 kg Ol/li als richtig anzunehmen.
Im vorliegenden Fall ergibt das eine Fldche von

gewahlt: 3 m2
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Die Kiuhlwassermenge des Dephlegmators ergibt sich
aus der abzufiuhrenden Wéarmemenge.

kcal
RickfluBmenge 146 -80 .....cccooevvvveccnne 11700
Freidampf 18-500 9000
Vorprodukt 56 «(125—385) 0,4 . 900
Benzolddmpfe 110 1(125—100)+0,4 . 100
Wasserddampfe 22(125—100) . . . 500
22 200

Kihlwasser von 20° auf 60°C erwarmt = 40°C Tempe-
raturunterschied.

Q = i0.""lroo = 0,555 m3/h = 02000154 m3/s-

Geschwindigkeit des Wassers in der Wasserleitung:
v=0,25 m/s.

uwM

Ein notwendiges Gezahe bei der praktischen
Ausbildung und im Unterricht der bergmé&nnischen
Berufsschule fiur unsere Lehrknappen.

Von Dr.-Ing. A. Kaiser,
Bezirksschuldirektor der Westfélischen Berggewerkschafts-

kasse zu Bochum, und W. Kaiser, Minden (Westf.),
beide z. Z. im Felde.

Die Ausbildung ist so weit fortgeschritten, dal der
Jugendliche mit Erfolg seine Sdgelbungen erledigt hat.
In weiteren Ubungen ist die Fertigkeit des Sdgens mit den
bereits vorher erlernten und verstandenen Fertigkeiten ver-
kniipft worden, so daB nun Ubungen unter idealisierten
Untertagebedingungen folgen, die den Lehrknappen be-
fahigen sollen, neben der Erledigung der reinen Fertigkeit
noch kdrperliche, seelische und geistige Energie fir die
bergméannische Umwelt freizubehalten. Waé&hrend des
Ségens hat er also auf das Nachschneiden der AnreiBlinie,
das Halten des Stempels und seine Umgebung zu achten.
Erst dann kann die Ausbildung an das Setzen eines
deutschen Turstocks gehen. Nun wére es vom methodischen
Standpunkt ein Unding, den Jugendlichen, selbst wenn er
bereits untertage ist, den deutschen Tirstock in der Grube
anfertigen zu lassen. Dort kann er wohl Handreichungen
machen, aber von einer Ausbildung, d. h. einer verstandes-
maRigen Durchdringung des ganzen Arbeitsvorganges, kann
nach unserem Dafiirhalten keine Rede sein. Deshalb wird
das Setzen des deutschen Tirstocks erst wieder Ubertage
gelibt.

Abb. 1. Vorbereitende Arbeiten fir das Setzen
des deutschen Tirstocksl

Gemd&R Abb. 1 wird zuerst der Rahmen errichtet, der
vorn und hinten aus je einem deutschen Tirstock besteht.
StéBe und Firste werden von aufgenagelten Schienenpaaren
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1/0,000154-4
d~1/ 1,14.0,25 - 28mm-
gewdhlt d=30 MM ..o, (23).

d) Fur den BenzolschluBRkihler,
kontinuierlich arbeitenden Nachverdampfer geschaltet ist,
kommt man mit 5 m2 KihlIflache/100 kg Benzol/24 h aus.
Die Kuhlflache muf also betragen:

3500-5= 17,5 m2

Zusammenfassung.

An Hand eines durchgerechneten Beispieles werden
Vorschldge fir die Berechnung einer Benzolvorprodukten-
anlage gemacht. Mit Hilfe der angegebenen Erfahrungs-
zahlen ist es jedem Betriebsleiter maglich, bei Bedarf seine
Anlage daraufhin nachzurechnen und so zu erweitern,
dal sie die heute allgemein Ublichen Werte in bezug
auf Endgas, Abtrieb usw. aufweist.

SCHWU

aus 4—6 Lehrknappen zusammensetzende bergménnische
Lehrgruppe zu Handreichungen und zu Arbeiten heran-
gezogen, die bereits gelibt und nun weiter im neuen Arbeits-
vorgang mit anderen Fertigkeiten zu verknupfen und zu
festigen sind. In dem Rahmen wird dann unter Leitung
eines Ausbildungshauers von der bergménnischen Lehr-
gruppe der erste deutsche Tirstock gesetzt. DaR hierbei
der Ausbildiingshauer Meister in seinem Beruf sein muR,
sei nur erwéhnt. Er muf den Jugendlichen je nach dem
Stande des Konnens bzw. Nichtkdnnens die Arbeit zu-
weisen und mufl gemeinsam mit allen das Aufstellen nach
den in der Grube glltigen Gesichtspunkten vornehmen. Das
zweite Holz ist erst nach dem Legen des Gestédnges zu
erstellen. Auswertungen irgendwelcher Fehler sollen nach
Maoglichkeit immer gemeinsam erfolgen. Auf alle Falle
merken die Lehrknappen bald, daR die Herstellung der
Verblattung die schwierigste Arbeit ist. Vor dem Setzen
des dritten Holzes mull daher das Fertigen eines deutschen
Tirstocks im Unterricht der Bergméannischen Berufsschule
besprochen sein. Der Junge muB aus der Fachkunde mit
anschlieBendem Fachzeichnen wund rechnerischer Durch-
dringung etwas wissen Uber die Beschaffenheit und Trag-
fahigkeit von Stempeln, warum der Stempel meistens auf
Strebe gestellt wird, und er lernt die Begriffe V6, 7?, Vs
usw. der L&nge auf Strebe kennen. In einem solchen arbeits-
verbundenen Unterricht hort er und probiert es vor allen
Dingen selbst aus, daR die Verblattung nur von der Schréag-
stellung des Stempels abhéngig ist. Jedoch dirfen wir
nicht bei unserem Jugendlichen voraussetzen, dafll er etwas
von der Gleichheit der Wechselwinkel et, und a an ge-
schnittenen Parallelen wei. Durch Messen der Winkel a,
und a an einer guten Tafelskizze wird der Jugendliche aber
zum Verstdndnis kommen, daB der Winkel ax, das ist der
Winkel, unter dem der Stempel zur Sohle gestellt wird,
auch wieder am zugeschnittenen Kopf erscheinen mufl. Wie
weit diese Ubungen ausgedehnt werden,
h&ngt von dem Stande der Klasse ab.
Den hier gern gemachten Einwand von
wenig begabten Schilern lassen wir nicht
gelten, weil bei diesem auf die Selbst-
tatigkeit des Schilers abzielenden Unter-
richt selbst die schwachsten mit Erfolg
zu folgen vermdgen und auch ganz bei
der Sache sind, wenn die MeRibungen an
verschiedenen zurechtgeschnittenen Stem-
peln in der Klasse vorgenommen werden.
Der Schritt bis zum Zuschneiden ist dann
nicht mehr weit.

Nun ist es aber
Jugendlichen mit dem

ein Unding, den

der hinter dem

Gleichheit von Winkelmesser

Stell- und An-
schneidewinkel.

gebildet. Bei diesen vorbereitenden Arbeiten wird die sich arbeiten lassen zu wollen. Was von seinem

Standpunkt aus vielleicht noch fir den
1 Anregungen gab hierbei A. Funke, Saarbriicken.
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Unterricht in der Berufsschule Geltung haben konnte,
wirde in der praktischen Ausbildung als Anh&ngsel der
Volksschule abgelehnt werden.

Vergegenwadrtigen wir uns doch einmal die Arbeit in
der Grube. Entweder ist die Angabe da, daB das Holz
V6 auf Strebe zu stellen ist, oder es stehen schon Baue,
so daB damit wieder der Winkel gegeben ist. Mit dem
hier notwendigen Gezdhe muf der Jugendliche in der Lage
sein, entweder den Winkel 04 von einem bereits stehenden
Bau abzunehmen und am Kopf anzureien, oder er muf
nach Angabe der Schrégstellung den Winkel ax einstellen
kénnen. Um aber auch hier nicht zu schnell vprzugehen,
wird z. B. zuerst mit der Schragstellung von y 6 der Lange
begonnen, so daR 04 = 80,4° wird. Mit diesem Winkel,
der feststehende Schenkel hat, 148t sich die Verblattung
herstellen.

An einem Beispiel sei die nachstehende Zahlentafel
erlautert, von der die Spalten 4 bis 8 mit den Jugendlichen
zu erarbeiten sind. Bei V6 Strebe ist <££~ = 80,4°. Daraus
ergibt sich bei einem Stempel von 8' eine Strebe von 42 cm.
Die Werte der Zahlentafel finden sich auf dem in Abb. 3
wiedergegebenen Winkel wieder, bei dem auf dem fest-
stehenden Schenkel noch eine Setzwaage vorgesehen ist,
welche ein einwandfreies Messen des Winkels 04 auch dann
gewéhrleistet, wenn die Sohle nicht waagerecht ist.

Abhéngigkeit der Strebe vom -“aj.
1 2 3 4 5 6 7 8
Strebe bei
cos
Strebe « 6' 7 8 9 10’
incm incm incm incm incm
*/12 0,0833 85,2 16 18 21 24 26
>/ 0,0909 84,8 17 20 23 26 29
VD 0,1000 84,25 19 22 25 28 32
'h 0,1111 83,6 21 24 28 32 35
\5 0,1250 82,8 24 28 32 36 39
> 0,1428 81,8 27 32 36 41 45
>/6 0,1666 80,4 32 37 42 47 53
5 0,2000 78,5 38 44 50 57 63
>4 0,2500 75,5 47 55 63 71 79

Abb. 3. Winkel zum Herstellen einer dichtschlieRenden
Verblattungl

Die Schenkel des Winkels sind aus Hartholz, die Setz-
waage aus Metall. Auf dem Segmentbogen sind die ein-
zelnen Winkel eingraviert. Mit Hilfe einer Stellschraube
wird der bewegliche Schenkel festgeklemmt. Die praktische
Anwendung ist hdchst einfach. Entweder wird der Winkel a,

1 Nach Angraben des Leiters der Anlernwerkstatt, Weigele und des
Berggewerbeoberlehrers K. E. Herder auf der Zeche BruchstraBe in
Bochum-Langendreer, von dem auch Pausen fiir die Anfertigung des Winkels
gegen Erstattung der Kosten zu haben sind.

Nr. 3

vom letzten Bau abgenommen oder am Winkel nach Angabe
der Strebe eingestellt. Zuvor muR die L&nge des Stempels
angetragen und der Endpunkt mit Hilfe eines reillschien-
&hnlichen Winkels verlangert werden. Nach dem Umdrehen
des Stempels wird dann die Schrdge 2 mit dem eingestellten
Winkel Ubertragen (Abb. 4). Die Anreiflinien 1 und 2
ergeben die Schnittebene, die unter einem Winkel von 90°
zum Stempel angesetzt ist und im vorliegenden Falle unter
80,4° verlaufen muB.

Es ist nicht Sinn und Zweck
dieser Ausfiihrungen, eine voll-
stdndige Arbeitsanweisung fur
das Setzen des deutschen Tur-
stocks zu geben. Hier kam es
lediglich darauf an, aus dem
ganzen Arbeitsvorgang in einer
methodisch aufgebauten Ausbil-
dung die Anwendung des vor-
geschlagenen Winkels zu zeigen.
Jeder Fachgenosse wird ohne
weiteres finden, daB sich dieser
Winkel bei der weiteren Bearbei-
tung des Stempels und der Her-
richtung der Kappe ebenfalls ver-
wenden l4Rt, wie er sich auch in der Hand der Zimmer-
und Ortshauer, sofern im deutschen Tirstock oder seinen
Abarten gebaut wird, als nitzliches Hilfsmittel erweisen
konnte.

"Tn

Abb. 4. Festlegung der
Schnittebene.

Bei einigem technischen Gefiihl kann der Winkel bald
beim Einschneiden des Stempels entbehrt werden, weil die
Flache 3 parallel der Flache 2 ist und die Male x und X
im vorliegenden Falle gleich der Sdgeblattbreite genommen
werden. Wohl kann der Winkel an der Kappe angerissen
werden (Abb. 5).

Abb. 5. Stempel und Kappe.

Der Vollstdndigkeit halber sei noch gesagt, dal man
beim Einbau des vierten Turstocks Vorhangschienen ge-
brauchen muB, um den Jugendlichen iUbertage den ganzen
Arbeitsgang erleben zu lassen. Unter idealisierten
Giubenbedingungen wird der Fertigkeitsumweltkomplex im
Lehrstollen so weit gefordert, daR der Jugendliche mit
Erfolg bereits in der Grube angesetzt werden kann.

Man kdnnte nun den gar nicht so unberechtigten
Einwand erheben, daBR eine solche Ausbildung reichlich
unwirtschaftlich und daher in der heutigen Zeit abzu-
lehnen sei. In der Ausbildung anderer Handwerker, z. B.
des Bergmaschinenmannes, ist es heute aus gutem Grund
noch dblich, alle drei bis vier Wochen ein Prifungsstiick
herstellen zu lassen. Diese Stiucke wurden friher ge-
sammelt und schon aufbewahrt. Heute werden dagegen
ausnahmslos solche Werksticke angefertigt, die nach der
Beweitung im Betrieb Verwendung finden. Sollte dieser
Weg nicht auch hier beschritten werden koénnen?

Wenn in der Uberschrift der beschriebene Winkel ein
notwendiges Gezdhe genannt wurde, so geschah es aus
dem Grunde, weil er mithilft, unseren Lehrknappen ein
Stuck Beruf geistig durchdringen, ihn diesen Arbeits-
vorgang erleben zu lassen, um schlieBlich vom Prébeln
frei zu werden, in Zukunft viele Keilchen wegen nicht dicht-
schlieRender Verblattung ungeschlagen zu lassen, damit die
Lebensdauer des Tirstocks verldangernd, um so letzten
Endes durch die planméRige Ausbildung Holz zu sparen
und dem Bergbau berufsverbundene Bergleute zuzufiihren
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Bezeichnung des Abbau- und Versatzfaktors
bei Senkungsberechnungen.

Bei der Durchfiihrung von Senkungsberechnungen wie
auch der Ermittlung der Anteile an gemeinsam verursachten
Bergschdaden werden neben der Flézmachtigkeit noch
Faktoren fur die Einwirkungsflache, die Zeitdauer, die
Einwirkungsteufe und die Versatzart eingesetzt. Der
letztgenannte Faktor wird allgemein »Abbaufaktor a« ge-
nannt. Diese Bezeichnung erscheint aber nicht sehr gliicklich
gewahlt, da sie sich nicht auf die verschiedenen »Abbau-
verfahren«, sondern auf die verschiedenen »Versatzarten,

wie z. B. Blasversatz, Handversatz, Blindort- oder Teil-
versatz, Strebbruchbau usw., bezieht
Es dirfte daher zweckmé&Rig sein, diesen Faktor

»Versatzfaktor v« zu nennen. Die Bezeichnung »Abbau-
faktor« stdnde dann fir eine zutreffendere Verwendung im
Abbaubetrieb selbst zur Verfiigung, wobei man mit ihm das
Verhdltnis des bei den einzelnen Abbauverfahren untertage
erzielten Kohlenanfalles gegeniber den unvermeidlichen
Verlusten bei der Gewinnung und in der Fdrderung bis zur
Waésche bezeichnen koénnte; ein Abbaufaktor von 9000 im
Strebbau gegen 850/0 im Schrédgbau oder 600/0 im Pfeiler-
rickbau wiirde also bedeuten, daB nur 90, 85 oder 600/0
der anstehenden Kohle gewonnen werden konnten, wéhrend
die Ergédnzungszahlen bis zu 100 die Verluste darstellen.

Es ladge vielleicht nahe, das ebenfalls anschauliche
Wort »Senkungsfaktor« zu benutzen. Diese Bezeichnung
gilt aber heute allgemein (auch bei der Emschergenossen-
schaft) fur einen Faktor, der die mittlere gewogene
Senkung in einem Grubenfeld oder einem ganzen Bezirk
fur den gesamten Abbau in diesem, also alle Versatzarten

PATENT

Gebrauchsmuster-Eintragungen,
bekanntgemacht im Patentblatt vom 4. Januar 1940.

5b. 1479429. Robert Bosch GmbH., Stuttgart. Schlag-
bohrgerdt mit Spllgebldse. 9.9.38.

5c. 1479684. Wilhelm Fehlemann,
giebiger Grubenstempel. 28.11.39.

10a. 1479596. Franz Lerchenmiller, Kempten (Allgdu).
Formgeteilte Nadelholzzapfen-PreRkdrper fir Gasgene-
ratoren. 3. 8.39.

Duisburg. Nach-

Patent-Anmeldungen,

die vom 4.Januar 1940 an drei Monate lang in der Auslegehalle

des Reichspatentamtes ausliegen.

Ic, 1/01. H. 149128. Erfinder: Dr.-Ing. Otto Ernst Griin-
wald, KoIn-Surth. Anmelder: Kléckner-Humboldt-Deutz AG..
Koéln. Verfahren zur Rickgewinnung der feinkdrnigen
Beschwerungsstoffe beim Schwimm- und Sinkverfahren.
9. 10. 36.

5c, 10/01. B. 182876. Erfinder, zugleich Anmelder:
Eugen Biebricher, KéIn-Lindenthal. Grubenstempel. 23.4.38.

5c, 10/01. L. 94571. Erfinder, zugleich Anmelder: Karl
Leh, Schiffweiler (Saar). Ausldsevorrichtung fir Wander-
pfeiler. 4. 4. 38.

10a, 24/01. J. 61577. Erfinder, zugleich Anmelder:
Dr.-Ing. Alfred Jéppelt und Dr.-Ing. Adolf Steinmann,
Freiberg (Sa.). Verfahren zur Erzeugung eines alterungs-

bestandigen Spulgasschwelteers aus Steinkohle. 4.6.38.
10b, 9/04. H. 156368. Erfinder: Dr.-Ing. Othmar
Werner, Koln-Braunsfeld. Anmelder: Kldckner-Humboldt-

Deutz AG., Koln. Verfahren zur Trocknung von Braun-
kohle und &hnlichen Stoffen. 24. 6. 38.

8le, 10. D. 78178. Erfinder: Wilhelm Holte, Duisburg.
Anmelder: Demag AG., Duisburg. Fdrderbandstitzrolle;
Zus. z. Anm. D. 77528. 10.6.38.

8le, 22. E. 50233. Erfinder: Ewald Zapp, Wattenscheid-
Eppendorf. Anmelder: Gebr. Eickhoff, Alaschinenfabrik
und EisengieBerei, Bochum. Antrieb fir Kratzforderer;
Zus. z. Anm. E. 48579. 29.9.37. Osterreichl

8le, 53. M. 143070. Maschinenfabrik Haibach, Braun
& Co., Wuppertal-Blombacherbach. Vorrichtung zum Auf-
hdngen zweier parallel arbeitender Antriebszylinder von
Forderrutschen. 19.10.38.

1 Der Zusatz »Osterreich« am Schluf eines Gebrauchsmusters und
einer Patentanmeldung bedeutet, daB der Schutz sich auch auf das Land
Osterreich erstreckt.
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durcheinandergerechnet, wiedergibt,
einem Senkungsfaktor fir
sprechen kann.

Es wird deshalb vorgeschlagen, kinftig statt der
Bezeichnung »Abbaufaktor« die Bezeichnung »Versatz-
faktor« allgemein zu benutzen. Zusammengefallt wirden
also folgende Faktoren zu unterscheiden sein:

1. s = Senkung eines Punktes.

2. sm= durchschnittliche Senkung eines Grubenfeldes

oder eines Bezirkes.

3. v = Versatzfaktor.

4. vm= Senkungsfaktor, gewogener mittlerer Versatz-

faktor eines Grubenfeldes oder eines Bezirkes.

Diese Bezeichnungen sind klar und eindeutig und
sollten daher mdoglichst bald in der Wissenschaft wie in
der Praxis eingefiihrt werden. lhre Ubernahme in die
Normblatter ist vorgesehen. K. Lehmann.

wie man
flache oder steile

auch von
Lagerung

Deutsche Aufbereitungsanlage fur Estland.

Die staatlich estnische Firma Eesti Fosforiit in Tallinn
hat den Abbau der bekannten phosphorhaltigen Obolen-
Schichten des Kambriums in Estland beschlossen. Diese
Schichten ziehen sich entlang der estnischen ndérdlichen
Ostseekdiiste in flacher Lagerung, zum Teil 1,5 m machtig,
hin und beifen im sogenannten »Glint« (Terrainstufe) aus.

Vorerst wurde mit dem Bau einer 1200-t-Flotations-
anlage begonnen, deren Betrieb Ende 1940 aufgenommen
werden soll. Den Auftrag zur Gesamtplanung und Liefe-
rung der genannten Aufbereitungsanlage hat im Dezember
1939 die Gutehoffnungshitte in Oberhausen erhalten.

BERICHT

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 (18).

685081, vom 1.8.36. Erteilung bekannt-
gemacht am 16.11.39. F. W. Moll S6hne, Maschinen-
fabrik in Witten (Ruhr). Vorrichtung zum Férdern und
Entwéssern von nassem Gut, besonders von Feinkohle in
der Aufbereitung.

Oberhalb einer schridgen, mit einem siebartigen
Zwischenboden versehenen Fdrderrinne ist in der Néhe
des Austragendes eine quer zur Rinne liegende, in deren
Forderrichtung umlaufende Welle gelagert, die einen oder
mehrere Flugel tradgt. Der siebartige Zwischenboden der
Rinne ist in der Né&he seines Austragendes so nach oben
gekrimmt, daf die Krimmung ein Widerlager fir das
von den Fligeln mitgenommene Fdrdergut bildet, d. h. das
Gut zwischen der Krimmung und den Flugeln einem sein
Entwéssern bewirkenden Druck ausgesetzt wird. Die Fligel
der Welle kénnen in radialer Richtung aus zwei oder mehr
gelenkig miteinander verbundenen Teilen bestehen, die
durch Federn in der Arbeitslage gehalten werden.

5c (1001). 684792, vom 4.2.38. Erteilung bekannt-
gemacht am 16. 11. 39. Diplom- Bergingenieur W alter

Wiebecke in Alsdorf bei Aachen. Wanderpfeiler mit
Liftungsschienen. Der Schutz erstreckt sich auf das Land
Osterreich.

Zwischen den Luftungsschienen des Pfeilers und
dessen Balken sind diese stitzende Keile angeordnet. Der
Keilwinkel der Keile liegt quer zur Langsrichtung der
Luftungsschienen und ist gleich oder kleiner als der
doppelte Reibungswinkel. Die Flachen, die auf den Keilen
aufliegen, sind entsprechend abgeschrégt, oder zwischen
diesen Flachen und den Keilen sind Zwischenkeile an-
geordnet. Die Keile kénnen durch Gleiteisen (z. B. Flach-
eisen oder U-Eisen) gebildet werden, die auf den Liftungs-
schienen quer zu ihrer L&ngsrichtung befestigt oder ver-
schweillt werden. Falls U-Eisen als Gleiteisen verwendet
werden, werden diese so angeordnet, daf ihre Flanschen
einander zugekehrt sind, und" mit Ausnehmungen ver-
sehen, in die der FuR und der Kopf der Liftungsschienen
eingreifen. Die Luftungsschienen konnen ferner in der
Langsrichtung aus zwei gleich langen, miteinander ver-
bundenen Teilen bestehen.

5d (1510). 685028, vom 26.11.38.

gemacht am 16.11.39. Karl Brieden

Erteilung bekannt-
in Bochum und
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Diplom-Bergingenieur Arnold ROmer in Herne.
Zellenradschleuse fir Druckluftférderung. Zus. z. Pat.
673479. Das Hauptpat. hat angefangen am 16. 11. 39.

Die besonders fir den Blasversatz bestimmte Schleuse
gemdl dem Hauptpatent hat ein axial verschiebbares
kegelformiges Zellenrad, dessen Gehduse vor und hinter
der Einfull6ffnung mit Aussparungen versehen ist. Die
Kanten dieser Aussparungen sollen die Oberflache des
Rades bearbeiten. GeméaR der Erfindung sind auf den neben
der Einfulloffnung des Geh&uses liegenden zylindrischen
Teil der Rippen des Zellenrades an den Enden geschlossene
Aussparungen vorgesehen, die Aussparungen des Gehduses
jedoch fortgelassen. Die Tiefe der Aussparungen der
Rippen nimmt nach der Spitze des Rades ab, und die Aus-
sparungen laufen an der Oberflache der Rippen aus.

5d (1510). 685544, vom 3. 8. 37. Erteilung bekannt-
gemacht am 30. 11. 39. Dr. Petr Synek in Maria Rat-
schitz (Sudetenland). Blasversatzeinrichtung. Der Schutz
erstreckt sich auf das Land Osterreich.

An den Zufuhrungstrichter der Einrichtung ist eine
Ringdlise mit einem sich kegelférmig gegen das Austritts-
ende zu erweiternden Ansatz angeschlossen. Der Spalt der
Dise mindet parallel zur L&ngsachse des Ansatzes. Die
Austrittskante der Duse ist im scharfen Winkel abgeschragt.
Im Boden des Zufiihrungstrichters ist unterhalb der Einfill-
o6ffnung des Trichters in Richtung der Achse der Diise
eine Durchtrittéffnung vorgesehen, an welche eine mit
einer Absperrvorrichtung versehene Druckluftleitung an-
geschlossen ist.

10a (501). 685239, vom 21.1.36. Erteilung bekannt-
gemacht am 23. 11. 39. Firma Carl Still in Reckling-
hausen. Regenerativ-Roksofen mit Zwillingsziigen.

Der Ofen hat Zwillingsziige fur Schwachgas- oder
Verbundbetrieb und fir jede Heizwand zwei Paare von
Sohlkanalen, die zum Zufihren von Schwachgas und Luft
bzw. zum Abfiihren von Abgasen dienen und von denen das
eine Paar eine Gruppe von Regeneratoren mit den gerad-
zahligen Heizzigen und das andere Paar die im Wechsel
mit dieser Regeneratorengruppe arbeitende andere Gruppe
von Regeneratoren mit den ungeradzahligen Heizzigen der
Heizwand verbindet. Die Erfindung besteht darin, daB die
zum Zufihren von Schwachgas und Luft dienenden Sohl-
kanédle auf einer Seite der Heizwénde Ubereinander und
die in der gleichen Wechselphase zum Abfihren der
Abgase dienenden Sohlkandle auf der anderen Seite der
Heizwénde unter der benachbarten Ofenkammer an-
geordnet sind. Falls jede der beiden im Zugwechsel
arbeitenden Regeneratorengruppen in einer Ofenhalfte
unterhalb der Ofensohle liegt, werden unter jeder Kammer-
sohle zwei Paar in gleicher Wechselphase zu betreibende
Sohlkanéle angeordnet, von denen jeder Kanal durch fur
alle vier Sohlkandle in derselben Ofenhélfte liegende Kanéle
an eine zugeordnete Regeneratorkammer angeschlossen ist.

10a (6). 685273, vom 24.10.33. Erteilung bekannt-
gemacht am 23. 11. 39. Dr. C. Otto & Comp. GmbH, in
Bochum. Regenerativ beheizter Ofen zur Erzeugung von
Oas und Koks.

Heizzlige verschiedener Heizzugreihen des Ofens sind
durch Uber zwischen den Reihen liegende Ofenkammern
fuhrende U-férmige, sich allmdhlich verengende Kanéle
miteinander verbunden, in die Regelsteine eingesetzt
werden, die den Querschnitt der Kanéle freigeben oder
allméhlich verengen. Die Regelsteine kdénnen in Schlitze
eingesetzt werden, die senkrecht zu den Kanélen verlaufen
und dabei von der Ofendecke aus zugénglich sein kdnnen.

10a (37). 685240, vom 3.3.38. Erteilung bekannt-
gemacht am 23. 11. 39. Dr. Wilhelm Groth in Berlin.
Verfahren zum Schwelen von bitumindsem Gestein. Er-
finder: Dipl.-Ing. Georg Merkel in Berlin-Schoneberg. Der
Schutz erstreckt sich auf das Land Osterreich.

Beim bekannten Schwelen des bitumindsen Gesteins
in einem Schachtofen mit Hilfe eines Spilgases, das in
einer unterhalb der Schweikammer des Ofens liegenden
Waéarmeaustauschkammer mit Luft durch die fuhlbare
Wérme des Gesteins und die Verbrennungswérme des in
diesem zuriickgebliebenen Kohlenstoffs vorerhitzt und
auBerhalb des Schachtofens voll aufgeheizt wird, wird zur
Beseitigung des in dem vorerhitzten Gasstrom enthaltenen
Sauerstoffuberschusses eine solche Menge brennbaren
Gases vor der Schweikammer in den Gasstrom geblasen,

11.w

daR ein Ausgleich zwischen dem Sauerstoffiiberschu und
dem brennbaren Gas stattfindet.

10b (601). 684773, vom 17.1.36. Erteilung bekannt-
gemacht am 9.11.39. Saargruben AG. in Saarbricken.
Verfahren zur Herstellung von abgerundeten Schwelkoks-
stiicken aus Steinkohle. Erfinder: Dipl.-Ing. Herbert Fischer
in Heinitz (Saar).

Um den im Vergleich zum Abrieb anderer Brennstoffe
(Hochtemperaturkoks, Anthrazit, Briketts usw.) hohen
Abrieb von Schwelkoks zu verringern, wird der Koks,
nachdem er abgekihlt ist, so lange in einer umlaufenden
Trommel behandelt, bis alle seine Kanten abgerundet sind.
Der bei der Behandlung anfallende Abrieb besteht zu etwa
5000 aus Koksstaub. Von diesem Staub werden nicht
vermahlene Sticke durch Siebung oder Sichtung getrennt
und in die Trommel zurickgefihrt.

35a (220s). 685539, vom 4. 10. 34. Erteilung bekannt-
gemacht am 30. 11. 39. Siemens-Schuckertwerke AG.
in Berlin-Siemensstadt. Steuerung fur elektrische
Foérdermaschinen o.dgl. Erfinder: Franz Josef Mosch in
Berlin-Siemensstadt.

Bei der Steuerung, bei der der Steuerhebel oder ein
ihm gleichwertiges Steuerglied in bekannter Weise von
einem Teil durch die Fodrdermaschine verstellt und am
Hubende vom gleichen Wegpunkte an durch eine im Betrieb
unveranderliche mechanische Verbindung in die Nullage
zuriickgefuhrt wird, ist ein Kontaktglied vorgesehen, das
zum Andern des Widerstandes des Steuerapparates durch
einen Hilfsantrieb verstellt wird. Dieser wird in bestimmten
Abschnitten der Steuerhebelauslage zu beiden Seiten der
Nullage durch eine vom MaR der Auslage des Steuerhebels
abhdngige Handsteuerung zur Widerstandsverminderung
ein- und ausgeschaltet. Die Widerstandsverminderung wird
durch die umgekehrte Bewegung des Kontaktgliedes in
Abhéngigkeit von einer mit der Beendigung des Hubes
zusammenhé&ngenden GroRe, z. B. in Abhdngigkeit von der
Einstellung des Steuerhebels in die Nullage zwanglaufig
rickgangig gemacht. Die Handsteuerung fir den Hilfs-
antrieb kann beim Auslegen des Steuerhebels von der
Nullage aus, z. B. durch eine am Steuerbock vorgesehene
Verriegelung, unwirksam gemacht und bei der Rick-
fuhrung des Steuerhebels in die Nullage freigegeben
werden. Zum Ein- und Ausschalten des Hilfsantriebes kann
ein vom Steuerhebel bewegter Schalter verwendet werden,
der im Steuerstromkreis des Hilfsantriebes angeordnet ist,
beim Auslegen des Steuerhebels aus der Nullage zundchst
gedffnet ist und erst beim Erreichen einer bestimmten
Steuerhebelauslage eingeschaltet wird. Der Schalter bleibt
bei der Ruckfihrung des Steuerhebels eingeschaltet und
wird selbsttatig gedffnet, wenn dieser Hebel in die Null-
lage gelangt. Das zum Andern des Widerstandes des Steuer-
apparates dienende Kontaktglied kann ferner Schalter
steuern, die in den den beiden Arbeitsrichtungen des Hilfs-
antriebes zugeordneten Stromkreisen oder in den Strom-
kreisen der Steuerrelais liegen, und Uber die die Haupt-
stromkreise des Hilfsantriebes gefiihrt sind.

35c (305). 683195, vom 15.7.31. Erteilung bekannt-
gemacht am 12. 10. 39. Siemens-Schuckertwerke AG.
in Berlin-Siemensstadt. Vereinigte Fahr- und Sicher-
heitsbremse. Erfinder: Franz Josef Mosch in Berlin-
Siemensstadt.

Die Bremse hat Bremsbacken, die im Sicherheitsfall
nacheinander durch eine Hilfskraft mit Hilfe eines Hebels
ungeddmpft angelegt und durch ein Fallgewicht belastet
werden. Zwischen dem letzteren und dem das Anlegen
der Bremsbacken vermittelnden Hebel ist ein Flissigkeits-
katarakt angeordnet, der eine kraftschlissige Verbindung
zwischen dem Fallgewicht und dem Hebel bildet. In der
Umlaufleitung des Kataraktes ist ein in Abhdngigkeit von
BetriebsgroBen selbsttatig arbeitendes Absperrglied vor-
gesehen. Dieses kann durch ein Relais gesteuert werden,
das bei Beendigung des Anlegens der Bremsbacken in Ab-
hangigkeit vom Weg der Forderkdrbe bei einer bestimmten
Geschwindigkeit der Fordermaschine oder bei ahnlichen
Betriebszustanden anspricht. Der das Relais beeinflussende
Steuerstrom kann dabei zugleich zum Steuern des Liuft-
zylinders der Sicherheitsbremse und der Hilfskraft dienen.

8le (1). 685022, vom 12.1.37. Erteilung bekannt-
gemacht am 16.11.39. Gebr. Eickhoff, Maschinen-
fabrik und Eisengieferei in Bochum. Vorrichtung
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zum Anheben eines Léangsférdennittels.
Ketschker in Hovel bei Hamm (Westf.).

Fiur das Fordermittel (Foérderband) ist, um das Aus-
wechseln der das Mittel tragenden Rollen im Betrieb zu
erleichtern, ein tragbares, mit einer zylindrischen Stitz-
rolle fir das Fordermittel versehenes Gestell vorgesehen.
Die Rolle 1&Rt sich durch Zusammen- oder Auseinander-
klappen des Gestelles in der Hohe verstellen und so aus-
bilden, daR das Fordermittel eine Mulde bilden kann. Die
Rolle kann z. B. aus einer Schraubenfeder bestehen.

8le (5). 685183, vom 19. 6. 35. Erteilung bekannt-
gemacht am 16. 11. 39. Maschinenfabrik Buckau
R. Wolf AG. in Magdeburg. Bandstrale.

Die Bandstrale, die besonders fiur den Braunkohlen-
tagebau bestimmt ist, hat, wie bekannt, mehrere auf
fahrbaren Gerilisten hintereinander angeordnete, einander
tbergreifende Forderbander, deren Geriliste gelenkig mit-

Erfinder: Erich

einander verbunden und in der Lé&ngsrichtung in senk-
rechter Richtung gegeneinander verschwenkbare Teile
unterteilt sind. Gemd&R der Erfindung ist der Teil der

Gerliste, der das Aufnahmeende der Forderbéander trégt,
an dem Teil der Geriste, der das Abwurfende des vorher-
gehenden Forderbandes tragt, mit Hilfe eines unterhalb
der Achse der Umfuhrungsrolle des Abwurfendes liegen-
den Gelenkes gelagert, das eine L&ngsverschiebung der
Geriste gegeneinander zuldaBt. Unterhalb der Umfihrungs-
rolle ist an dem das Aufnahmeende der Fodrderbéander
tragenden Teil der Geriste ein zum Einschniren des
fordernden Trumms des folgenden Fdrderbandes dienende
Druckrolle vorgesehen. Auferdem ist der zuletzt genannte
Teil der Geriste so ausgebildet, daR er das Aufnahme-
ende der Forderbdnder in schrédg ansteigender Richtung
fuhrt.

8le (22). 685079, vom 29.5.37. Erteilung bekannt-
gemacht am 16. 11. 39. Gebr. Eickhoff, Maschinen-
fabrik und EisengieBerei in Bochum. Kratzférderer.
Erfinder: Fritz Vorthmann in Bochum. Der Schutz erstreckt
sich auf das Land Osterreich.

Der Forderer hat Kratzarme, die mit einem Ende an
einer endlosen Kette befestigt sind und sich mit Hilfe eines
Armes auf den néchsten Kratzern oder in der N&he dieses
Armes auf der endlosen Kette stitzen. Durch die An-
ordnung der Stitzarme fir die Kratzarme wird die Kette
weitgehend von quer zu ihr wirkenden Stiutzkidften ent-
lastet und werden die Seitenwdnde der Forderrinne nicht
zur Flihrung der Kratzarme bendtigt. Die Stitzarme
kénnen mit dem Kratzarm ein starres Ganzes bilden oder
gelenkig verbunden sein. Ferner kdénnen die Stitzarme aus
mehreren gelenkig miteinander verbundenen Teilen be-
stehen, die in der Strecklage durch Ellenbogengelenke
steif gehalten werden und beim Umlauf um die Antrieb-
und Umlenkscheiben einknicken. Endlich kénnen die Stitz-
arme ausziehbar sein, um ein Anlegen der Kratzarme an die
Kette zu ermdglichen.

8le (53). 684921, vom 1.6.38.
o-emacht am 16.11.39. Gebr.

Erteilung bekannt-
Eickhoff, Maschinen-

BUCHER

Zur Besprechung eingegangene Bucher.
Krupp-Taschenbuch fir den Lokomotivingenieur.

von Fried. Krupp AG., Lokomotivfabrik, Essen.
von Ludwig Schneider.

Hrsg.
Bearb
175 S. mit Abb. im Je”t und

auf 10 Taf. Essen, W. Girardet. Preis geb. 540 MM.

Meisner, M.: Die Versorgung der Weltwirtschaft mit
Bergwerkserzeugnissen. 1V. 1927-1937. Mit Beitragen
von E. Fulda, E. Kohl und k. Zimmermann. (Welt-
montanstatistik. Hrsg. von der Reichsstelle fir Boden-
forschung.) 425 S. mit 44 Abb. Stuttgart, Ferdinand
Enke. Preis geh. 57 MM, geb. 59 MM.

Quiring, Heinrich: Die ostasturischen Steinkohlenbecken.
(Archiv fur Lagerstattenforschung, H. 69.) 66 S. mit
14 Abb. und 3 Taf. Berlin, Preuflische Geologische
Landesanstalt. .

Rasch, Rudolf: Dampfkesseleinmauerungen. 40 S mit
29 Abb. Berlin, VDI-Verlag GmbH. Preis geh. 2,50 JIM,
fur VDI-Mitglieder 2,25 jUM.

Ruger, Ludwig: Die Bodenschdtze GrofRdeutschlands so-
wie Polens und der Slowakei. (Deutsche Landschafts-
kunde, Bd. 5.) 2., neubearb. Aufl. 360 S. mit 86 Abb.
und 4 Lagerstattenkarten. Mdinchen, C. H. Beck scne
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fabrik und EisengieBerei
Schittelrutschen. Erfinder:
Hans Cremer in Bochum.

Der Antrieb besteht aus einem Druckluftmotor mit
hin- und hergehendem Kolben und einem Verankerungs-
kérper. Dieser ist mit dem Zylinder des Motors durch
Mittel zug- und druckfest verbunden, die als Fuhrung fur
die Brucke dienen, an die die Schittelrutsche angreift.
Dadurch werden besondere Laufwerke und Laufrollen
erspart und eine kurze Bauldnge erzielt. Die Bricke kann
bei Verwendung eines mehrzylindrigen Motors durch das
die Kolbenstangen dieses Motors verbindende Querhaupt
gebildet werden. Zum Verbinden des Verankerungskdrpers
mit dem Motor kdnnen Stangen dienen, die durch Augen
der Briicke greifen, in dem Motor winkelsteif eingespannt
sind und mit dem durch Stempel festgelegten Veranke-
rungskorper gelenkig verbunden sind. Der Motor und die
diesen mit dem Verankerungskorper verbindenden Stangen
konnen dabei als Ganzes um eine in dem Verankerungs-
korper gelagerte Achse schwenkbar sein und durch eine
schmale Querleiste auf dem Liegenden abgestltzt werden.

8le (125). 685080, vom 21. 6. 35. Erteilung bekannt-
gemacht am 16. 11. 39. Lieschen Vof, geb. Béhncke in
Halle (Saale). Abraumfdrderanlage.

Die Anlage hat mehrere hintereinandergeschaltete
endlose Forderer, denen der Abraum an einer Ubergabe-
stelle, d. h. an einer der Stellen zugefuhrt wird, an denen
einer der Forderer das Fordergut an den nachsten Férderer
abgibt. Nur an der Ubergabestelle sind daher mehrere
Tragrollen fir das Forderband dicht hintereinander an-
zuordnen und mit einem Schutziberzug zu versehen.
Zum Beschicken der Anlage dienen, wie bekannt, parallel
zu deren Fdrderern angeordnete fahrbare endlose Forderer.

8le (8902)- 685305, vom 9.9.34. Erteilung bekannt-
gemacht am 23. 11. 39. Skip Compagnie AG. in Essen.

in Bochum. Antrieb fur
Dr.-Ing. Arno Rodehiiser und

DrehschieberverschluB fiir Fordergefale von Schacht-
forderanlagen.
Mit dem Drehschieber des Verschlusses ist eine mit

ihm um eine gemeinsame Achse drehbare Uberlaufrutsche
fest verbunden, die bei der SchlieRstellung etwa waage-
recht unter dem Drehschieber liegt. Die gemeinsame
Drehachse fiur den Schieber und die Rutsche ist unter
beiden, und zwar unterhalb der nach der Entladeseite zu
liegenden Halfte, z. B. der entladeseitigen Kante der
Rutsche, angeordnet. Dabei liegt der gréRere Teil der Dreh-
schieberflache, von einer parallel zur Lé&ngsachse des
FordergefdBes durch die Drehachse verlaufenden Ebene
aus gesehen, auf der von der Entladeseite abgewendeten
Seite des GefdlRes. Der Drehschieber und die Rutsche
kénnen durch gemeinsame Wangenbleche so verbunden
sein, dal der VerschluR bei der Entleerungsstellung einen
allseitig geschlossenen Uberleitkanal fiir das Schittgut
bildet. Die zum Steuern des Verschlusses erforderlichen
Entladerollen kénnen dabei auf den Wangenblechen an-
gebracht sein.

SCHAU

Verlagsbuchhandlung.
6,50 UM

Steffenhagen, Alfred: Technische und wirtschaftliche
Untersuchungen tber die Baggerschwellen im deutschen
Braunkohlentagebau. 99 S. mit 37 Abb. Halle (Saale),
Wilhelm Knapp. Preis geh. 5,40 jUM, geb. 6 MM.

Die Uberleitung bergfremder Arbeitskrifte in den Bergbau
untertage. Als Manuskript gedruckt. Verantwortlich
und bearb.: Amt flr Berufserziehung und Betriebs-
fuhrung in der Deutschen Arbeitsfront. (Schriftenreihe
fur die Durchfihrung kurzfristiger Anlernung.) 32 S.
Berlin, Lehrmittelzentrale der Deutschen Arbeitsfront.
Preis in Pappbd. 2 MM.

Waéarmetechnische Arbeitsmappe. Gesammelte Arbeitshléatter
aus der Zeitschrift »Archiv fir Wéarmewirtschaft und
Dampfkesselwesen«. 2. Ergdnzungslieferung. 8 Blatt.
Berlin, VDI-Verlag GmbH. Preis lose in Streifband
1 MM’ fir VDI-Mitglieder 0,90 MM.

Wirtschafts-Kartei. Zusammenfassung der
Kartei-Handbuch des Steuerrechts,
des Wirtschaftsrechts. H. 220-226.
fur Wirtschaft und Verkehr, Forkel

Preis geh. 4,80 jUM, geb.

Abteilungen
Kartei-Handbuch
Stuttgart, Verlag
& Co.
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Geologie und Lagerstattenkunde.

Steinkohle. Kukuk, P.: Die geologischen Grund-
lagen des Oberschlesischen Steinkohlenbeckens.
Gluckauf 76 (1940) Nr. 1 S. 1/13 u. Nr. 2 S. 30/32*. Das
Liegende des flozfilhrenden Karbons. Gliederung, Aus-
bildung, Verbreitung und stratigraphische Verhaltnisse der

Schichten des oberschlesischen Karbons. Die Tektonik
des Beckens. Die Eigenschaften der Kohle nach ihrer
chemischen und petrographischen Beschaffenheit. Das

Relief und das Deckgebirge des oberschlesischen Karbons.
Steinkohlenvorréte und Forderziffern im Oberschlesischen
Steinkohlenbecken.

Unterkarbon. Paul, Henry: Grundsdtzliches zur
Paldogeographie des europédischen Unterkarbon
und Uber die Begriffe Kohlenkalk und Kulm. Geol.
Rdsch. 30 (19391 Nr. 6 S. 641/49 * Die raumliche Anordnung

von Kohlenkalk und Kulm in Europa und ihre palédo-
geographischen Ursachen. Kohlenkalk und Kulm, die
Nomenklaturfrage. Schrifttum.

Quecksilber. Friedrich, O. M.: Notizen Uber kéarnt-
nerische und steirische Quecksilbervorkommen.
Berg- u. hittenm. Mh. 87 (1939) Nr. 12 S. 207/10*. Ergeb-
nisse von Befahrungen der Quecksilbervorkommen bei
Dellach im Drautal und am Hohen Kohr (Turracher Hohe).

Bergtechnik.

Rakus, Emmerich: Der Steinkohlen-
bergbau des Ostrau-Karwiner Revieres. (Forts.)
Montan. Rdsch. 32 (1940) Nr.l S. 4/7*. Der Ausbau der
Schéchte und Fullérter. Die Vorrichtung. (Forts,f.)

Schirfen. Fritsch, Volker: Die Bedeutung elektro-
hydrologischer Messungen fir die Montanistik.
Montan. Rdsch. 32 (1940) Nr. 1 S. 1/3*. Untersuchungen
Uber die elektrischen Eigenschaften der Berg- und Gruben-
wasser sowie der Bergfeuchtigkeit und ihre Bedeutung fir
die angewandte Geophysik. Beschreibung einer geeigneten
MeRelektrode. Untersuchungsergebnisse.

Abbau. Maevert, W.: Strebbruchbau mit Reihen-
stempeln bei flacher Lagerung. Gluckauf 76 (1940)
Nr. 2 S. 25/30*. Betriebsergebnisse bei der Versatzarbeit
und dem Einsatz von Stahlstempeln. Versatzkosten und
Unfallgefahr. Die Anordnung der Reihenstempel und die
Ausfithrung der maschinellen Raubarbeit. Abgrenzung der
Anwendungsgebiete von Reihenstempeln und Wander-
kasten.

Gewinnung. Bahr, H.: Betriebsergebnisse mit der
geschmierten Eimerkette des D 1400-Baggers der
Grube Greifenhain. Braunkohle 38 (1939) Nr. 51
S. 793/96*. Die Vorzige und Nachteile der geschmierten
Kette an Eimerkettenbaggern von Abraumbetrieben. Nach-
weis des Uberwiegens der Vorteile auf Grund von Kosten-
vergleichen.

SchieBarbeit. Gassmann: Sprengstoffe und Zind-
mittel im Ruhr-Steinkohlenbergbau und ihre Ver-
wendung. (SchluB.) Bergbau 52 (1939) Nr. 26 S. 410/14.
Uberblick uber die in Anwendung stehenden Ziind-
maschinen und Schiefleitungen. Die Richtlinien fir die
Prufung und Ausbesserung elektrischer Ziindmaschinen im
Bergbau. Sprengstoffe und Ziinder bei der Ausfiihrung der
SchieRarbeit. Die Auslbung der Bohr- und SchieBarbeit.

Bewetterung. Martin, O.: Klimatisierung von Berg-
werken. (Fortsetzung und Schlu.) Wé&rme- und Kalte-
technik 41 (1939) Nr. 11 S. 159/63*. Die Wirkung der unter-
tage arbeitenden Maschinen. Kurze Beschreibung ver-
schiedener Wetterkiuhlanlagen.

Schlagwetter. Tschauner: Die Schlagwetterexplo-
sion auf der Zeche Radbod vom 9. Mai 1939. (SchluR.)
Kohle u. Erz 36 (1939) Nr. 26 Sp. 684/85*. Die Abddammung'.
Ruckblick auf den Verlauf des Brandes und seine Ent-
stehungsmaglichkeiten.

Beleuchtung. Heyer: Grubenbeleuchtung und
Schlagwettergefahr. (SchluB.) Z.ges.Schiel-u.Spreng-
stoffwes. 34 (1939) Nr. 12 S. 335/37*. Beschreibung von
SBchla%wetteranzeigern und Verbundlampen verschiedener
auart.

Allgemeines.

Aufbereitung und Brikettierung.

Braunkohle. Szantho, Eugen von: Aufbereitung ton-
haltiger Braunkohle auf elektrostatischem Wege.
Braunkohle 38 (1939) Nr. 52 S. 803/09*. Die physikalischen
Grundlagen des elektrischen Verfahrens. Trennung von

1 Einseitig bedruckte Abziige der Zeitschriftenschau fiir Karteizwecke

sind vom Verlag Gliickauf bei monatlichem Versand zum Preise von 2,50 JIM
fur das Vierteljahr zu beziehen.

kinstlichen Gemengen auf elektrostatischem Wege. Be-
schreibung der Versuchsanordnung. Mitteilung der bis-
herigen Versuchsergebnisse, die zeigen, daB sich durch
Ton und Sand verunreinigte Braunkohlen grundsatzlich auf
elektrostatischem Wege aufbereiten lassen, wobei Leistung
und Wirtschaftlichkeit des Verfahrens jedoch nicht bertick-
sichtigt wurden.

Krafterzeugung, Kraftverteilung, Maschinenwesen.

Dampf. Schulte, Friedrich: Entwicklung der
Kohlenstaubmihlen. Wéarme 62 (1939) Nr.52 S.772/77*.
Entwicklungsstand der Kohlenstaubmiihlen bei der Ein-
fuhrung der Kohlenstaubfeuerung in Dampfkesselanlagen.
Gesichtspunkte fiur die Weiterentwicklung und ihr Stand
bei Schwerkraft-, Fliehkraft-, Federkraft-, Schleuder- und
Prallmihlen.

Schlicke, H.: Wirtschaftlicher Antrieb der Hilfs-
maschinen im Dampfkraftwerk. Warme 63 (1940)
Nr.l S. 1/3. Der Antrieb der Speise- und Kondensations-
pumpen sowie der wichtigsten Hilfsmaschinen der Kessel-
anlage im Hinblick auf die Vorzige des Kleinturbinen-
antriebes und dessen héaufigerer Anwendung.

Chemische Technologie.

Kokerei. Kappe: Arbeiter- und Nachbarschutz
auf den westoberschlesischen Kokereien. Zentral-
blatt fur Gewerbehygiene und Unfallverhitung 16 (1939)
Nr. 11 S. 249/55*. Allgemeines. Beschéaftigungsverbote und
Arbeitszeit. Unfall- und Gesundheitsschutz an den Koks-
o6fen und in den Nebengewinnungsanlagen. Nachbarschutz,
im besonderen Fillgasbekd&mpfung und Phenolentzug aus
dem Ammoniakwasser.

Synthesegas. Stief, Friedrich: Uber die W assergas-
und Synthesegasgewinnung aus Braunkohle, Torf
und Steinkohle in der Pintsch-Hillebrand-Anlage
der Hamburger Gaswerke. Gas- u. Wasserfach 83
(1940) Nr. 1 S. 1/6*. Die Bedeutung der Wassergas-
herstellung fiir Gaswerke. Wissenschaftliche und technisch-
konstruktive Erfahrungen. Ergebnisse von Versuchen mit
Braunkohle, Torf und Steinkohle. Betriebserfahrungen.

Schmierdlsynthese. Koch, Herbert, und Wilhelm
Gilfert: Beitrage zur Aufkldrung der Schmierdl-
synthese aus den Olefinen des Kogasins. Teil I
Brennstoff-Chem. 20 (1939) Nr. 24 S. 413/20 und 21 (1940)
Nr. 1 S. 1/7*. Zusammenhénge zwischen Olefingehalt der
Kogasinfraktionen und Zahigkeitseigenschaften der daraus
hergestellten Schmieréle. Zerlegung des Kogasins in eng-
siedende Fraktionen und Polymerisation der angereicherten
Olefinisomeren. Polymerisationsversuche mit den eng-
siedenden Hexan-Hexen- und Heptan-Hepten-Fraktionen.
Schrifttum. EinfluR der Versuchs-Temperatur und -Dauer
auf die Polymerisation einer Pentan-Penten-Fraktion. Die
Jodzahl der synthetischen Ole und die Absattigung der
C-C-Doppelbindungen durch katalytische Hydrierung. Die
Beziehungen zwischen mittlerem Molekulargewicht und
Zahigkeitsverhalten der synthetischen Schmierdle. Zu-
sammenfassung der Ergebnisse. Schrifttum.

Recht und Verwaltung.

Bergrecht. Weigelt, Walther: Das Osterreichische
Bergrecht. Z. Berg-, Hutt.- u. Sal.-Wes. 87 (1939) Nr. 8
S. 219/34. Geschichtliche Entwicklung, begriffliche und
soziale Grundlagen des o&sterreichischen Bergrechts. Die
Anwendung der fur den Bergbau geltenden Sonderrechts-
sdtze. Schrifttum.

Mietrecht. Mdller, P.: Der zur Zeit geltende
Mieterschutz. Braunkohle 38 (1939) Nr. 51 S. 796/800.
Der Geltungshereich des Mieterschutzes. Mietaufhebungs-

grinde. Das Mietaufhebungs- und das Vollstreckungs-
verfahren.
Verschiedenes.
Ausbildung. Wetzel, H.: Das Lehrrevier unter-

tage, ein Beitrag zur Berufsausbildung des berg-
ménnischen Nachwuchses. Glickauf 76 (1940) Nr.l
S. 13/16*. Die Einrichtungen und die Unterhaltung des
Lehrreviers. Stoffplan und Durchfihrung der praktischen
Ausbildung. Bisherige Erfahrungen.

Zement. Keil: Die Bestimmung des Erstarrungs-
verlaufs. Zement 28 (1939) Nr.52 S. 729/32*. Die Steife-
zunahme. Versuche mit Zementbrei, Zementmortel und
Beton. Die Mdglichkeit, die Bestimmung an Beton unter
samtlichen auf der Baustelle herrschenden Bedingungen
(Beschaffenheit der Zuschlage, Witterungseinfliisse) durch-
zufihren.



