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Der TE K A -S chrapper
i st  e i n  H o c h l e i s t u n g s - T r a g k a b e l - S c h r a p p e r
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s icherhe it langjährig erprobt. Die Umänderung e ines gewöhnlichen S ch rap p e rs  in einen 

Teka-Sch rapp er is t zum eist le icht möglich
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Die Q ualität
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Vergleich der Betriebsergebnisse verschiedener Aufbereitungsverfahren 
mit Hilfe von Abscheidungskurven am Beispiel von oberschlesischer Gaskohle.

Von Ober-Bergingenieur Dr.-Ing. Walter R iebeck, Hindenburg (O.-S.).

Seit den letzten 12 Jahren nimmt Oberschlesien in der 
Kohlenaufbereitung insofern eine Sonderstellung ein, als 
fast alle neuen Aufbereitungsverfahren in der Praxis ein­
geführt werden. Diese Erscheinung, die mit der bisherigen 
Entwicklung nicht ohne weiteres in Einklang zu bringen 
ist, wird durch besondere von anderen Revieren ab- 
weichende Verhältnisse herbeigeführt. Bei der meist guten 

!f,t Beschaffenheit der oberschlesischen Kohle: »hart, aschen-
ife arm und mit langer Flamme verbrennend« genügt auch
nu. heute noch auf vielen Gruben einfache Trockenaufbereitung
»ü durch Siebung. Wo Kokskohlen oder ausnahmsweise
äia schlechte Kohlen angetroffen wurden, fanden, vor 40 Jahren
’¡W beginnend, einige N a ß se tz w ä sc h e n  Eingang. Die L u ft­

aufbereitung hat besondere Verbreitung gefunden, weil 
sich die oberschlesische Kohle infolge ihres geringen Ge­
haltes an Verwachsenem besonders dafür eignet. Mit ihrer 
Hilfe wird an einigen Stellen sogar Kokskohle aufbereitet 
und diese der naßgewaschenen Kohle vorgezogen. Die 
S c h w e r flü ss ig k e itsa u fb e r e itu n g  ist herangezogen 
worden, um Sonderkohle herzustellen oder Korngrößen 
aufzubereiten, die für die Luftwäsche zu grob sind (z. B. 
Nuß I 80-50 mm). Zur Erzeugung von sehr aschenarmer 

h  Feinkohle eignet sich wiederum die C a sca d y n w a sch e ,
die außerdem noch den Vorteil einer gewissen Beweglich­
keit im Einbau und in der Betriebsweise aufweist. Die 
h yd ro-p n eu m atisch e A u fb e r e itu n g  endlich wird mit 
Interesse aufgegriffen, weil ihre Anwendung zu kleine und 
vielfach überlastete Naßwäschen leistungsfähiger macht, 
die Setzarbeit verbessert und damit die Waschverluste ver­
ringert1.

Bei den großen Aufgaben, vor denen der ober­
schlesische Bergbau steht, ist die Wahl des richtigen Auf­
bereitungsverfahrens von großer Bedeutung. Soweit bei 
der Entscheidung rein aufbereitungstechnische Über­
legungen mitsprechen, ist es von größtem Wert, zu wissen, 
welche Unterschiede im A u fb e r e itu n g se r fo lg , ins­
besondere in der Trennschärfe der einzelnen Verfahren be­
stehen. Zu diesem Zweck wurden die bei Inbetrieb­
setzungen einiger Wäschen gesammelten Versuchswerte 
gesichtet, laufende Betriebsanalysen zusammengestellt so­
wie Wäscheuntersuchungen größeren Maßstabes durch­
geführt. Verglichen wurden die Aufbereitungsergebnisse 
von Gaskohle bei Naßsetzwäschen, Luftsetzwäschen, Cas- 
cadyn-Rinnenwäschen und bei der hydro-pneumatischen 
Aufbereitung auf Setzmaschinen.

Art der Betriebsuntersuchungen.
Um die Betriebsergebnisse der Aufbereitungsverfahren 

klar beurteilen zu können, mußte eine Untersuchungs­
methode nebst Darstellung gewählt werden, die selbst noch 
Feinheiten in der Abweichung zweier Verfahren vonein­
ander deutlich erkennen läßt. An Hand des einschlägigen 
Schrifttums2 wurden die Vorschläge verschiedener For­
scher geprüft. Im folgenden seien einige Besonderheiten 
hervorgehoben. Zunächst stimmen alle Verfasser darin 
überein, daß zur richtigen Beurteilung eines Aufbereitungs­
erfolges das Ausbringen und die Fehlausträge der Auf­
bereitungserzeugnisse bekannt sein müssen. Um ein klares

Bild über das Verhalten der Kohle bei einer gewissen Auf­
bereitungsart zu gewinnen, ist die Bestimmung von 
Fehlausträgen allein nicht ausreichend. Es besteht sogar bei 
vergleichenden Untersuchungen die Gefahr einer falschen 
Beurteilung, weil selbst gleichartige Maschinen auch bei 
ähnlicher Beschaffenheit der Rohkohle bei verschiedenen 
Trenngrenzen aufbereiten. Hinsichtlich der Mengenbestim­
mung von Wascherzeugnissen haben H e id e n r e ich  und 
ich bereits darauf hingewiesen, daß die Betriebsmessungen 
zur Bestimmung des Ausbringens nicht peinlich genau zu 
erfolgen brauchen, weil selbst größere Schwankungen das 
eigentliche Aufbereitungsbild nur unwesentlich beeinflussen. 
Paul macht in Anlehnung an S c h ä  f e r  den Vorschlag, 
beim Vorliegen einwandfreier Verwachsungskurven für die 
Rohkohle und die Aufbereitungserzeugnisse das Ausbringen 
zu errechnen und bringt hierfür ein Beispiel. Wenn sein 
Verfahren auch nur bis zur Dreiguttrennung anwendbar ist, 
hat er damit doch einen Weg gewiesen, schwer durchzu­
führende Messungen zumindestens auf ihre Genauigkeit zu 
prüfen und gegebenenfalls auszugleichen.

Allgemein empfohlen wird es, als Unterlage für die 
Erfolgsermittlung die aus den Aufbereitungserzeugnissen 
errech n ete  Zusammensetzung des Rohhaufwerks zu be­
nutzen. So ist auch die in Zahlentafel 1 aufgeführte Zu­
sammensetzung der Rohfeinkohle entstanden. Die größte 
Abweichung gegenüber der experimentellen Schwimm- und 
Sinkanalyse der Rohkohlenprobe betrug 0,2 o/o bei der 
Wichtestufe 1,6—1,85. Damit ist wohl der beste Beweis er­
bracht, daß die Ausbringensbestimmungen wenigstens bei 
Feinkohlenwäschen keine unüberwindlichen Schwierig­
keiten bieten. (Vgl. auch Zahlentafel 3, Spalte 28.)

Z a h le n ta fe l 1. Zusammensetzung der Rohfeinkohle 
8-0,3 mm (aus Ausbringen und Verwachsungskurven der 

Aufbereitungserzeugnisse errechnet).

W ięhte

G ew ichts-%

V er™ ct,s- errechnet m äßig
% %

A schen­
gehalt

K ohlenkurve1 Ax
. , • A schen- A usbringen  g eh a |t

1 2 3 4 5 6

1,4 78,9 78,8 3,2 78,8 3,2
1,4 1,5 3,3 3,3 15,3 82,1 3,7
1,5 1,6 2,2 2,1 23,1 84,2 4,2
1,6 1,85 1,7 1,9 40,8 86,1 5,0
1,85 2,0 2,9 2,8 52,7 88,9 6,55

4 2 ,0 11,0 11,1 78,5 100,0 14,5

100,0 | 100,0 14,5 1 '
1 Bezeichnung nach E ntw urf 3 D IN  BERG 3011, Ausgabe 1943.

Behandelt ist im Schrifttum auch die Frage, bei welchen 
Wichtestufen das Abschwimmen der Aufbereitungserzeug­
nisse vorgenommen werden soll. Paul hält es für vorteil­
haft, besonders diejenigen Wichten miteinzuführen, bei 
denen die Maschine seiner Meinung nach tatsächlich ge­
trennt hat (ermittelt aus der Verwachsungskurve der Roh­
kohle und dem Ausbringen), Von dieser Anregung wurde 
aus später genannten Gründen (anderer Begriff der Trenn- 
wichte) kein Gebrauch gemacht. Man zog es vor, diejenigen 
Wichtelösungen zu benutzen, die bei den täglichen Betriebs­
untersuchungen ebenfalls zur Anwendung kamen, um 
gleichzeitig eine Vergleichsunterlage mit der Sonderunter­
suchung zu besitzen. Im Interesse der Genauigkeit ist eine 
große Zahl von Wichtestufen erwünscht, die nachTrom p  
besonders im Gebiet der tatsächlichen Trenngrenzen eng 
abgestuft sein sollen. Um jedoch zu vermeiden, daß die

1 Ein Aufsatz über die hydro-pneum atische A ufbereitung erschein t an 
dieser Stelle demnächst.

-’■ H e i d e n r e i c h ,  G lückauf 65 (1929) S. 949; 68 (1932) S. 133. G ö t t e ,  
Gluckauf 67 (1931) S. 945. T r o m p ,  G lückauf 73 (1937) S. 125. F r i e l i n g -  
h a u s .  G lückauf 74 (1938) S. 223. P a u l ,  G lückauf 74 (1938) S. 277. 
Me y e r ,  V ortrag  auf der 31. Sitzung des A ufbereitungs-A usschusses beim 
Bergbau-Verein Essen, am 21 .7 .1938 . R i e b e c k ,  G lückauf 75 (1939) S. 213.
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Sonderuntersuchung zu umfangreich und dadurch zu un­
übersichtlich wird, wurden bei der Versuchsplanung 
6 Wichtestufen als ausreichend angesehen.

Ausbringen und Aschengehalt.
Der besondere Umstand, daß die zum Vergleich heran­

gezogenen Aufbereitungsverfahren oberschlesische Gas­
kohle von annähernd gleicher Zusammensetzung betriebs­
mäßig verarbeiten, ließ es angebracht erscheinen, das be­
kannte Bild der V er w a c h su n g sk u rv e  der Rohkohle aus 
Zahlentafel 1 den W asch k u rven  gegenüberzustellen, ob­
gleich die in Abb. 1 wiedergegebene Darstellung über die 
Zusammensetzung der Aufbereitungserzeugnisse nach der 
Wichte nichts aussagt. Immerhin läßt sich für die grobe 
Beurteilung der einzelnen Verfahren aus dem Schaubild 
schon manches entnehmen, was aus der Mengen- und 
Aschenbilanz der Zahlentafel 2 nicht ohne weiteres hervor­
geht. Da die Abweichung der Waschkurven von der Ver­
wachsungskurve im Aschengehalt nur dadurch entstanden 
sein kann, daß die Kohle durch den Aufbereitungsvorgang 
nicht genau nach der Wichte getrennt wurde, läßt sich auch 
ohne Kenntnis der Verwachsungskurven von gewaschener 
Kohle, Mittelgut und Waschbergen schon folgendes sagen:

13 IM 0 161.1 1t 19 W

5
Asche

S• Naßsetzmaschinen - Aufbereitung auf Kolbenmaschinen 
L = Lu f f  " -  "  mit pulsierendem luftstrom
C* Rinnen »  -  *  nach dem Cascadyn-Verfahren

WL= Hydropneumatische- » auf Setzmaschinen

Abb. 1. Vergleich der Verwachsungskurve einer ober­
schlesischen Gaskohle mit ihren Waschkurven nach ver­

schiedenen Äufbereitungsverfahren.

Z a h le n ta fe l 2. Ergebnis bei den einzelnen Aufbereitungs­
verfahren mit oberschlesischer Gaskohle.

A ufbereitungs­
e rzeugnis

L uftsetz­
m aschine

10—0,5

N aßsetz­
m aschine 

10—0,3

H ydro-pneu- 
m at. Setz­
m aschine 

25—10

C ascadyn-
Rinne
8 - 0 ,3

M enge Asche
0/ 0/'o • <o

M enge
%

A sche
°'o

M enge
%

A sche
%

M enge
0//o

A sche
%

1 2 1 3 4 5 6 7 8 9

K ohle 1 .................
Kohle 2 .................
Kohle d e r H aup t­

w äsche . . . .  
Kohle d e r N ach­

w äsche . . . .

58,5

24,9

3.8

6.9

48,6
27,4

76,0

6,1

2,9
6,2

4,1

11,8
G ew aschene

Kohle insges. 81,5 4,7 83,4 4,75 83,0 4,2 82,1 4,65
E n d m itte lg u t. . . 12,0> 47,3l 6,0 44,7 4,5 36,6 5,8 32,8
B erge II . . . .
B erge I .................
E n d b e rg e  . . . .  
R ohkohle . . . .

3.5 72,2 
3,0 | 80,7
6.5 I 76,1 

100,0 1 14,5
10,6

100,0
74,8
14,5

12,5
100,0

75.5
14.5

12,1
100,0

73,1
14,6

1 Zur Naßwäsche.

Bei der L u fta u fb er e itu n g  muß das Fehlwandern 
der einzelnen Wichtebestandteile sehr groß sein, da die 
Abweichung der Kurven voneinander den höchsten Wert 
annimmt. Diese Unterlegenheit den anderen Verfahren 
gegenüber fällt um so schwerer ins Gewicht, als die Roh­
kohle — wenn auch mangelhaft — bei 3 mm vorgesiebt 
wird. Der Gehalt an Korn 3—0 mm betrug durchschnittlich 
nur 25 o/o gegenüber 70o/0 bei der Cascadyn- und 60°/o bei 
der Setzwäsche. Außerdem brauchten die Luftsetzmaschinen 
nicht die Endaufbereitung durchzuführen, sondern stießen

12 o/o Trocken-Zwischengut 
zum Nachwaschen auf die 
Naßsetzwäsche ab.

Die benachbarte Wasch­
kurve der N a ß se tzm a sch i-  
n en -A u f b ere itu n g  weist 
auf eine bessere Zusammen­
setzung der gewaschenen 
Kohle und der Waschberge 
hin. Über die Beschaffenheit 
des Mittelgutes sind aus dem 
Verlauf der Waschkurve Be­
urteilungen nicht möglich.

Durch h y d ro -p n eu m a -  
t isc h e  A u fb e re itu n g  läßt 
sich eine weitere Verbesse­
rung der gewaschenen Kohle, 
der Waschberge und damit 
vermutlich auch des Mittel­
gutes erreichen. Leider ist 
das Verfahren im Betrieb 
erst mit Grob- und Mittel­
korn erprobt. Für Feinkohle 
liegen lediglich Laborato­
riumsversuche vor, die in 
gleicher Weise dasselbe 
zeigen.

Hervorzuheben ist der 
Verlaüf der Waschkurve der 
C a s c a d y n - F e i n k o r n -  
w äsch e. Bei niedrigem Aus­
bringen werden ungewöhn­
lich hohe Reinheitsgrade 
der gewaschenen Kohle er­
zielt. Die Bergeabscheidung 
scheint der einer Naßsetz­
maschine ungefähr zu glei­
chen. Im Gebiet des mitt­
leren Ausbringens fällt eine 
seltene Linienführung der 
Waschkurve auf, die beson­
deren Anreiz bot, auf diese 
Erscheinung im Verlauf der 
weiterenUntersuchung näher 
einzugehen.

Abscheidungskurven.
Zur übersichtlichen Er­

mittlung des Fehlwanderns 
(der »Streuung«) der einzel­
nen durch die Schwimm-und 
Sinkanalysen der Aufberei­
tungserzeugnisse mengen­
mäßig bestimmten Wichte­
bestandteile wird das an­
schauliche Bild der »Abschei­
dungskurven« vorgeschlagen. 
Denn keine der sonst be* 
kannten Darstellungen ge­
nügt den Anforderungen an 
Kenntlichmachung geringer 
Unterschiede im Ergebnis 
von zwei oder mehr Aufbe­
reitungsverfahren. Am Bei­
spiel der Untersuchung der 
Cascadyn - Feinkornwäsche 
(Zahlentafel 3) sei die Ab­
leitung der Abscheidungskur­
ven nochmals kurz gestreift 
und auf die Unterschieds­
merkmale anderen Darstel­
lungen gegenüber hinge­
wiesen1.

Wie bei Paul und Tromp 
werden zunächst die einzel­
nen Wichtestufen mengen­
mäßig aufRohkohle bezogen

1 Die in der Z ah len tafel 3 ange­
führten A schengehalte sind nur zur 
B eurteilung der G üte der Fehlaus* 
träge eingesetzt w orden, zur Kon­
s truk tion  der A bscheidungskurven 
9ind sie nicht erfo rderlich .
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(Spalten 3, 7, 12, 19 und 24). Während nun Paul in einem 
rechtwinkligen Koordinatensystem zu den auf der Ordinate 
abgeteilten Ausbringenszahlen für die Aufbereitungs­
erzeugnisse als Abszisse die zugehörigen Punkte für die 
Bestandteile v e r sc h ie d e n e r  W ich te aufträgt und in 
einem zusammenhängenden Linienzug die jeweilige Wichte­
kurve zeichnet, werden zum Entwurf der Abscheidungs­
kurven die entsprechenden Mengen an Bestandteilen 
gleicher W ich te  den Wascherzeugnissen gegenüber­
gestellt (Abb. 2). Rechnerisch erhält man die erforder­
lichen Konstruktionspunkte, wenn man — wie dies in 
Zahlentafel 3 geschehen ist — den Quotient aus der tat­
sächlich abgeschiedenen Menge und der in der Rohkohle 
vorhandenen Menge gleicher Wichte bildet (Spalten 5, 9,
14, 21 und 26 : Spalte 28 • 100) und die erhaltenen Zahlen 
im Sinne der Darstellung fortlaufend addiert (Spalten 10,
15, 22 und 27) L Die Verbindungslinien der so ermittelten 
Punkte liefern jeweils eine Kurve, die anzei'gt, wieviel 
Prozent von dem entsprechenden Out gleicher Wichte in 
den Aufbereitungserzeugnissen enthalten waren.

■K1-------------------  K l ------- »HTj MM-1*- EB -*l
A usbringen d e r W ascherzeugnisse

Ki = Edelkohle-Überlauf der oberen Rinnen der Haupt­
wäsche, Ki =  Überlauf der beiden m ittleren Rinnen der 
Hauptwäsche und der oberen Nachwaschrinnen, K$ =  Über­
lauf der beiden unteren Rinnen der Hauptwäsche und der 
unteren Nachwaschrinne, EM =  E ndm ittelgut (M itte lgu t 
der Haupt- und Nachwäsche), EB  =  E ndberge (W aschberge  

der Haupt- und Nachwäsche).

Abb. 2. Abscheidungskurven bei Rinnen-Aufbereitung mit 
einer oberschlesischen Oaskohle 8—0,3 auf einer Cascadyn- 

Haupt- und Nachwäsche.

Bei dieser schaubildlichen Auftragung erscheint die 
Verteilung der Fehlausträge in jedem Falle in einem 
größeren Verhältnis als bei den Wichtekurven, bei denen 
die Fehlgutmengen nur auf Rohkohle bezogen werden. 
Besonders die Darstellung der Mittelgutabscheidung, die 
als Kriterium für die Beurteilung eines Aufbereitungs­
erfolges gelten kann, gibt ein sehr deutliches und anschau­
liches Bild über das Fehlwandern der Bestandteile mittlerer 
Wichte, weil die Fehlgutmengen auf 100 (Zahlentafel 3, 
Zerlegung in waagerechter Richtung) und nicht — wie bei 
Paul — auf 5,8 (Spalte 19, Zerlegung in senkrechter Rich­
tung) bezogen werden.

Ferner ist zu beachten, daß sich die Zahl der Kon­
struktionspunkte für die Abscheidungskurven um 2 Hilfs­
punkte vermehrt. Jede Kurve beginnt nämlich beim Null-

1 Dieselbe Rechnung hat völlig unabhängig T rorap  du rchgefüh rt, um 
für jede innerhalb des A ufbereitungsvorganges vorkom m ende Z w eigu t­
trennung eine besondere V e r t e i l u n g s z a h l e n k u r v e  zu entw ickeln  und 
herauszufinden, bei w elcher T rennw ichte die A ufbereitungsvorrichtung tat- 
sächlich getrenn t hat.

punkt des Systems und endet in diagonaler Richtung beim 
Punkt 100 als Symbol für restlose Abscheidung. Die An­
fangs- und Endpunkte der Wichtekurven liegen dagegen 
nicht fest.

Schließlich muß noch erwähnt werden, daß die Ab­
scheidungskurven für vergleichende Untersuchungen die 
geeignetste Darstellung sind, weil Überdeckungsmöglich­
keit der Schaubilder besteht und Unterschiede klar hervor­
treten (vgl. Abb. 6). Bei Paul würde ein Einzeichnen 
mehrerer Versuche auf einem Blatt zur Unübersichtlichkeit 
führen, und es könnten vergleichende Betrachtungen nur 
mit nebeneinanderliegenden Schaubildern vorgenommen 
werden.

Bei diesen Vorzügen der Abscheidungskurve ist nicht 
zu erkennen, worauf U ö tte  in seinen letzten »Neuerungen 
auf dem Gebiete der Steinkohlenaufbereitung«1 seine An­
sicht stützt, daß die auf den Verwachsungskurven jedes Auf- • 
bereitungserzeugnisses gegründete »Abscheidungskurve« 
sich wegen der großen Ungenauigkeit seiner schematischen 
Darstellung für eine eindeutige Auswertung kaum eignen 
dürfte.

Begriff der Trennwichte.
Wie die Schaubilder zeigen, ist der Verlauf der ein­

zelnen Abscheidungskurven verschieden. Die Reinkohle 
und die Reinberge ergeben im Falle einer guten Auf­
bereitung Kurven mit einem entgegengesetzt gerichteten 
scharfen Knickpunkt, während die Kurven für das Ver­
wachsene in einem flachen Bogen verlaufen. Bei schlechter 
Aufbereitung wird der Abstand der Kurven voneinander 
für alle Wichtestufen gering.

Um eine bessere Vorstellung vom Fehlwandern der 
Bestandteile gleicher Wichte zu erhalten, wurde außerdem 
die theoretische Zusammensetzung der Rohkohle in der­
selben den tatsächlichen Verhältnissen entsprechenden 
Weise eingezeichnet. Wenn die Schichtung der Kohle und 
das Austragen der Aufbereitungserzeugnisse ideal nach der 
Wichte erfolgt wären, entstünden »Abscheidungslinien«, die 
den gestrichelt gezeichneten geradlinigen Verlauf nehmen; 
sie geben also die erzielte Aufbereitung beim Schwimm- 
und Sinkversuch wieder. Bei Anwendung der S ch w e r­
f lü s s ig k e it s a u fb e r e itu n g  würden z.B . die ermittelten 
Abscheidungskurven nur wenig von diesem theoretischen 
Bild abweichen. Je größer der Abstand der Abscheidungs­
kurven von den idealen Abscheidungslinien wird, d. h. je 
flacher die Kurven verlaufen, desto schlechter war die er­
folgte Aufbereitung.

Bei der physikalischen Trennung heterogener fester 
Phasen, also bei der Trennung der berge von der Kohle 
oder der Berge und des Mittelgutes von der Kohle, wird 
Wert darauf gelegt, zu wissen, bei welcher Trennwichte 
die Scheidung erfolgt, ln der Tat scheint auch die Kenntnis 
der Trenngrenze bei verschiedenartigen Kohlen und bei 
den unterschiedlichen Aufbereitungsverfahren von großer 
Bedeutung für die Beurteilung der Güte der einzelnen Auf­
bereitungsvorgänge zu sein, im Fachschrifttum ist deshalb 
wiederholt angeregt* worden, Untersuchungen dieser Art 
durchzuführen. Tromp hat von sich aus jene Wichte als 
Trennwichte gekennzeichnet, bei der die V e r te ilu n g s ­
zahl von Gut gleicher Wichte nach der einen und der 
anderen Seite =  50, also die Verteilung selbst gleich groß 
ist. Paul nimmt an, daß die Trennung dort stattgefunden 
hat, wo das tatsächliche Ausbringen gleicih dem theore­
tischen ist, weil z. B. das aufbereitete Gut dann so viel an 
Fehlgut enthält, wie es an die übrigen Erzeugnisse ab­
gegeben hat.

Nimmt man wieder das Bild der Abscheidungskurven 
vor und betrachtet man die idealen Abscheidungslinien, so 
ergibt sich von selbst, daß d ie T r en n w ich te  d ie je n ig e  
W ich te ist, b ei w e lc h e r  der A b sc h e id u n g sg ra d  
= 50o/o ist. D ie s e s  muß fo lg e r ic h t ig  e b e n fa lls  für 
die in g le ic h e r  D a r s te l lu n g s w e is e  e in g e z e ic h ­
n eten  p ra k tisch en  A b sc h e id u n g sk u rv e n  g e lte n .

Der neue Begriff lehrt, daß es nicht unbedingt erfor­
derlich ist, daß z. B. gewaschene Kohle +  Mittelgut nur 
ebensoviel an Fehlausträgen abweichender Wichte ent­
halten, als sie an Fehlgut an die Waschberge abgegeben 
haben. Vielmehr wird das tatsächliche Ausbringen meistens 
etwas höher liegen, als es der Trennwichte nach der Ver­
wachsungskurve der Rohkohle entspricht. Auch ist es un­
denkbar, daß z. B. bei der Reinstkohlenherstellung das 
praktische Ausbringen nur annähernd das theoretische

1 G lückauf 77 (1941) S. 5J4
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Trennwichte-Ausbringen erreicht. Nach dieser von Paul 
abweichenden Begriffsbestimmung für die Trennwichte ist 
man in der Lage, für jedes beliebige Ausbringen an Auf­
bereitungserzeugnissen die p ra k tisch e , also tatsächliche 
Trenngrenze abzulesen. Die Schaubilder der Abscheidungs­
kurven bieten mithin noch den weiteren Vorteil, nicht nur 
Trenngrenzen der erfolgten Aufbereitung bestimmen zu 
können, sondern auch die Feststellung zu ermöglichen, in 
welchem Maße sich die Trennwichte und die Fehlausträge 
verschieben, wenn das Ausbringen z. B. mit Rücksicht auf 
den Aschengehalt verändert werden soll. D am it ist durch  
d ie  A b s c h e i d u n g s k u r v e n e in e  U n te r la g e  g e ­
s c h a f f e n  w o r d e n ,  d i e  b e i  b e t r i e b l i c h e n  
P lan u n gen  g ro ß e  und v ö l l i g  neue D ien ste  le is te t .

Stichproben haben gezeigt, daß sich bei Anwendung 
geradliniger Interpolation zwischen den einzelnen Kurven­
scharen dieselben Trennwichten ergeben wie beim Auf- 
zeichnen der entsprechenden Verteilungszahlenkurven nach 
Tromp. Die Ablesung aus den Abscheidungskurven ist 
indessen einfacher zu bewerkstelligen und bei dem be­
nutzten Maßstab noch in der zweiten Stelle hinter dem 
Komma genau.

^ . . !,1-1,5 1,5-1,SS *2,0theoretisch 1lt \tS.u yu5.2fi

die e rm it te lten  W e r te  fü r  die T re n n w ic h te  bei der 
K o hle /M it te lgu t-  und  bei de r  M i t te lg u t /B e rg e -T ren n u n g  
viel h ö h e r  l iegen, als m an  nach den  V o rs te l lu n g e n  des Be­
triebes u nd  den im Schr i f t tum  verö ffen t l ich ten  Angaben 
bis je tz t  a n g en o m m en  hat.  D iese  F e s ts te l lu n g  war uin so 
ü b e r ra sc h e n d e r ,  als die V e r w a c h s u n g sk u rv e  de r  Rohkohle

| Oewasch Kohle d Hauptsetzmaschine \ Oew. Kohle der | s», Wasch-1
stachsetzmasch . J l  h e r ge

A u sb rin g en  d e r  TVascherzeugniSse

Abb. 3. Abscheidungskurven bei Naßsetzmaschinen-Auf- 
bereitung einer oberschlesischen Gaskohle 10-0,3 mm auf 

einer Flaupt- und Nachwäsche.

Vergleich der Aufbereitungsverfahren.
Zur Ergänzung der in Abb. 1 gezeigten Gegenüber­

stellung der einzelnen Aufbereitungsverfahren wurden 
auch von den übrigen Aufbereitungserzeugnissen S. u. S.- 
Analysen ausgeführt und diese mit Hilfe des betriebsmäßig 
festgestellten Ausbringens in die Form von Abscheidungs­
kurven gebracht. Abb. 3 gibt die Arbeitsweise der Naß­
setzwäsche, Abb. 4 die der Luftsetzwäsche und Abb. 5 die 
Arbeitsweise der hydro-pneumatischen Setzwäsche wieder.

Aus den einzelnen Schaubildern einschließlich der 
Abb. 2 für die Cascadyn-Wäsche wurde zunächst ermittelt, 
bei welchen Grenzen die Aufbereitungsverfahren gearbeitet 
haben. Das Ergebnis ist in Zahlentafel 4 zusammengestellt. 
Da die Aufgabekohle bei jeder Anlage praktisch die gleiche 
Verwachsungskurve aufwies, sind die Werte unmittelbar 
miteinander vergleichbar. Es hat sich herausgestellt, daß

T ro cke n k o h le Trocken zw ischenput

T rocken b e rg e i1 
A u sb rin g en  d e r  A u fb e re itu n g se rz e u g n is s e

Abb. 4. Abscheidungskurven bei Luftsetzmaschinen-Auf- 
bereitung einer oberschlesischen Gaskohle 10—3 (0,5) nun 
auf einer 3bettigen Maschine mit pulsierendem Luftstrom.

th e o re t is c h
1,1-1,5 1,6-1.35 *2,0

’-1,1 hs-u  I m-z,o
\  \  i S s

A u sb rin g en  d e r  A u fb e re itu n g se rz e u g n is s e

Ahb. 5. Hydro-pneumatisehe Aufbereitung 
einer oberschlesischen Gaskohle 25-10 mm auf einer 

2bettigen Setzmaschine.

Za h l e nt a f e l  4. Trennwichten mit tatsächlich erzieltem und zugehörigem theoretischem '( klammerwert)

V erfahren K, -  K. Kl, -  Ka KH -  KN K ohle-M ittelgut M ittelgut-B erge
1 2 3 4 5 6

C a sc a d y n -F e in k o rn r in n e ..............................
N a ß s e tz w ä s c h e ...............................................
L u f t s e tz w ä s c h e ...............................................
H yd ro -pneum atische  S etzm aschine . . .

1,325 48,6 (70,3) 1,55 76,0 (83,1)
1,30 58,5 (77,7)

1,70 82,1 (84,9) 
1,54 83,4 (82,9) 
1,58 81,5 (S3,7) 
1,545 83,0 (83,2)

1.92 87,9 (87,3) 
1,97 89,4 ( 88,3) 
2,28 93.5 (94,1)
1.92 87,5 (87,5)
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das für eine leicht aufzubereitende Kohle charakteristische 
Bild zeigt. Da die Trenngrenzen im Bergeteil der Naß- und 
der Luft-Setzwäsche jenseits der Abscheidungskurve für 
die mittlere Wichte 1,925 (Wichtestufe 1,85-2,0) lagen, 
mußte zu ihrer Ermittlung für die Wichtestufe +  2,0 der 
wahrscheinliche mittlere Wert von 2,3 eingesetzt werden. 
Zur Beurteilung der Edelkohletrennung der Cascadyn- 
Wäsche wurde die mittlere Wicjite der Stufe — 1,4 nach­
träglich versuchsmäßig bestimmt und mit 1,28 zugrunde 
gelegt. Es wäre zweckmäßiger gewesen, wenn bei der Aus­
führung der S.S.-Analysen auch Schwerelösungen mit 1,3 
und 2,4 Wichte in diesen Fällen mitbenutzt worden wären.

Die Zahlentafel 4 sagt weiter aus, daß der Unterschied 
in der Arbeitsweise der Setzwäschen nicht so sehr durch 
verschieden hohe Trennwichten gekennzeichnet ist als 
durch die Trennschärfe. Bei der wirtschaftlich bedeutungs­
vollen Kohle/Mittelgut-Trennung dieser verwandten Ver­
fahren zeigt die Trennwichte keinen großen zahlenmäßigen 
Unterschied. Dagegen sind die Fehlausträge insgesamt 
zum Teil mengenmäßig sehr ungleich verteilt, wie aus der 
Abweichung zwischen tatsächlich erzieltem und zur Trenn­
wichte gehörigem theoretischen Ausbringen hervorgeht. 
Ein Blick auf die Abscheidungskurven der Abb. 3—5 und 
ergänzend auf Abb. 6 läßt sofort erkennen, daß die 
Streuung (das Fehlwandern) der Bestandteile gleicher 
Wichte bei der Luftwäsche am größten, bei der Naßwäsche 
weniger groß und bei der hydro-pneumatischen Auf­
bereitung am kleinsten ist.

theor.-/>

0 10 20 30 90 50 60 10 60 90 100
Ausbringen d e r  A u fbere itungserzeugn isse  

S = N aßsetzm aschinen-A ufbereitung auf K olbenm asclünen , 
L = L uftsetzm asch inen-A ufbereitung m it pu lsieren d em  L u ft­
strom, C  =  R innen-A ufbereitung nach dem  C ascadyn-V er­
fahren, W L  =  H ydro-pneum atische A u fb ere itu n g  auf S e tz­

m aschinen.

Abb. 6. Vergleich verschiedener Aufbereitungsverfahren bei 
oberschlesischer Gaskohle von annähernd gleicher 

Zusammensetzung.

Dieselbe Reihenfolge wird bei der Mittelgut/Berge- 
Trennung eingehalten. Die niedrigste Trennwichte mit ge­
ringen und gleichmäßig verteilten Fehlausträgen wird von 
der hydro-pneumatischen Setzmaschine erzielt. Die Naß­
setzmaschine arbeitet bereits bei einer höheren Trenn­
grenze, weil es ihr nicht gelingt, die Reinberge genügend 
ergiebig abzuscheiden und auszutragen, ohne zu hohe 
Reinkohlenverluste zu verursachen; und die Luftsetz­
maschine kann nur einen bescheidenen Prozentsatz der

Reinberge ohne unzulässig große Kohlenbeimengungen mit 
ihren mangelhaften Austragsvorrichtungen absondern (Ver­
legung der Trenngrenze in eine Lage sehr hoher Wichte, 
praktisches Ausbringen wegen unregelmäßiger Streuung 
höher als das zur Trennwichte gehörende theoretische Aus­
bringen).

Besonders anschaulich geben die Abscheidungskurven 
ein Bild von dem Wert der einzelnen Verfahren bezüglich 
der M itte lg u ta b sc h e id u n g  wieder. Auch ohne die ein­
zelnen Mengen im Schaubild abzugreifen und zahlenmäßig 
festzulegen, ist aus Abb. 6 ersichtlich, daß das Trocken- 
Zwischengut der Luftwäsche trotz seiner Menge berge- 
und kohlenreich sein muß. Die hydro-pneumatische 
Aufbereitung mit ihrer von der theoretischen Ab­
scheidungslinie nur wenig abweichenden praktischen 
Abscheidungskurve für das Verwachsene reichert dieses 
am besten an1.

Da sich die festgestellten Unterschiede bei den ein­
zelnen Verfahren zwangsläufig auch im Aschengehalt der 
gewaschenen Kohle ausdrücken, gibt Abb. 1 dieselbe Rang­
ordnung in der Wertigkeit der Setzwäschen bei der Kohlen- 
abscheidung wieder, womit rückwirkend die aus Abb. 1 
gezogenen Schlüsse durch die Abscheidungskurven in 
deutlicher Form ihre Bestätigung gefunden haben. Die 
aufgetauchten Vermutungen für die Mittelgut- und Berge­
abscheidung haben sich durch Klärung der inneren Zu­
sammenhänge nunmehr als richtig erwiesen.

Die schaubildliche Darstellung des Aufbereitungs­
erfolges der nach anderen physikalischen Gesichtspunkten 
arbeitenden Rinnenwäsche ergibt ein eigenes, von den 
Setzwäschen abweichendes Bild. Zunächst zeigt sich, daß 
die Cascadyn-Wäsche in der Lage ist, rd. 70°/o der 
gewinnbaren Kohle (Zahlentafel 4, Spalte 2) bis zu einem 
Grade aufzubereiten, der von keiner Setzmaschine auch 
in den obersten Lagen des Setzbettes bisher erreicht wird. 
Wie eine Sonderuntersuchung (Abscheidungskurven für 
die Kornklassen 0,3—0,2 und 0,2—0,1 mm) ergeben hatte, 
wird der Unterschied beim feinsten Korn besonders groß. 
Dieses wird im Aschengehalt derart gesenkt, daß sich eine 
gesonderte Gewinnung der Schlämme aus dem Wasch­
wasser der Edelkohle verlohnt, ehe dieses nach dem Ver­
lassen der Entwässerungseinrichtungen mit dem von den 
übrigen Aufbereitungserzeugnissen stammenden Wasser 
im Klärbehälter zusammenfließt. Wie die Kurvenblätter 2 
und 6 belegen, ist die gute Aufbereitung in den obersten 
Rinnen der Feinkornwäsche darauf zurückzuführen, daß 
die gewaschene Kohle bergefrei ist und
das leichte Mittelgut von 1,4 —1,5 Wichte zu 78 °/o,
das echte „ „ 1,5 —1,6 „ „ 88 °/o,

„ „ ' „ „ 1,6 -1 ,85  „ „ 92 0/o und
das schwere „ „ 1,85 — 2,0 „ „ 98 %
seiner Menge mit dem Zwischengut abgeschieden wurde. 
Hierdurch sank die Trennwichte auf den niedrigen Wert 
von 1,325.

Daß bei der Endaufbereitung die Trenngrenze für die 
Kohle/Mittelgut-Abscheidung auf 1,7 Wichte stieg, ist — 
wie die Abscheidungskurve für das Gut 1,5—1,6 Wichte 
(Abb. 6) erkennen läßt — auf eine den Naßsetzwäschen 
gegenüber schlechtere Anreicherung des Verwachsenen im 
Gebiet des mittleren Ausbringens zurückzuführen. Die ent­
sprechenden Werte sind in der Zahlentafel 5 zusammen­
gestellt. Zur besseren Beurteilung der unterschiedlichen 
Mittelgutabscheidung wurde hierbei der Vergleich auch auf 
die anderen Wichtestufen ausgedehnt. Die Gegenüber­
stellung führt zu dem auffallenden Ergebnis, daß das Gut 
von 1,5-1,6 Wichte (Spalte 13) eine Sonderstellung ein­
nimmt, die mit der guten und gegenüber der Naßsetz­
wäsche zum Teil besseren Abscheidung der benachbarten

1 W ie es m öglich ist, daß beim Setzvorgang in einem W asser-L uft­
gem isch bessere E rgebnisse erzielt w erden als beim Setzvorgang im W asser 
oder in der Luft, w ird  dem nächst h ier beschrieben.

Zahl e nt af e l  5. Abscheidung in Gewicht-% der jeweils vorhandenen Menge von Gut gleicher Wichte

1,4 1,4--1 ,5 1,5--1 ,6 1 ,6 --1,85 1,85 -2 ,0 + 2,0

V erfahren A usbringen °//o A usbringen 0/ A usbringen O'o A usbringen °0 A usbringen % A usbringen 0/iO
50 82 88 88-82 50 82 88 88-82 50 82 88 88-82 50 82 88 88-82 50 82 88 88-82 50 82 88 88-82

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

H ydro-pneum atische Setzm aschine . 60 6 99 6 100,0 0,4 37 76 99,7 23,7 13 38 98 60 11 30 90 60 2 5 49 44 0 0 8 8
N a ß s e tz w ä s c h e .................................. 61,5 99 1 99 9 0,8 21 8? 97 15 14 3? 75 43 12,5 22 67 45 5 13 35 22 2 4 12 8
C ascadyn-Feinkornrinne . . . . 61,5 97 ? 99 9 2,7 ?3 74 97 23 12 70 94 24 8 47 84 37 2 12 51 39 0 2 11 y
L u f t s e tz w ä s c h e .............................. 59,5 97 98,2 1,2 53 87 93 6 30 52 76 24 27 44 60 16 6 10 34 24 3 5 12 '
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Wichtebestandteile 1,4—1,5 und 1,6—1,85 (Spalten 9 und 17) 
nicht in Einklang zu bringen ist1.

Es ist nicht ausgeschlossen, daß die in der Rinne stets 
erfolgende gute Schichtbildung nach der Wichte beim Aus­
tragen des Mittelgutes im Freifallapparat gestört wurde, 
weshalb Verbesserungen an den Austragsvorrichtungen 
bereits vorgeschlagen sind2.

Trotz der hohen Trennwichte von 1,70 ist die Zu­
sammensetzung der gesamten gewaschenen Kohle noch 
besser, als es das Beispiel für Rinnenwäschen in den vom 
Bergbau-Verein in Essen herausgegebenen Richtlinien für 
die Vergebung und Abnahme von Steinkohlenwäschen vor­
schreibt (DIN BERG 3011). Die Fehlausträge in der ge­
waschenen Kohle stammen vorwiegend aus den benach­
barten Grenzschichten und sind aschenarm. Außerdem ent­
hält die Kohle weniger verirrtes Korn als das Mittelgut 
+  Waschberge (Zahlentafel 4, Spalte 5). So erklärt es sich, 
daß nach Ausbringen und Aschengehalt beurteilt, bei der 
Kohle/Mittelgut-Trennung kein feststellbarer Unterschied 
zwischen Naßsetzmaschine und Cascadyn-Rinne besteht 
(Abb. 1 und Zahlentafel 2). Die Trennwichte Mittelgut/ 
Berge liegt bei der untersuchten Rinnenwäsche niedriger 
als bei der Naßsetzwäsche (Zahlentafel 4, Spalte 6). Wie

1 D er V ergleich m it der Luftsetzw äsche h inkt, w eil auf der Luftsetz­
maschine keine E ndaufbereitung ausgeführt w ird. Nach G lückauf 75 (1939) 
S. 218, Abb. 4, a rbeite te  eine B etriebsm aschine bei w esentlich abw eichen­
der R ohkohle m it den Trennw ichten
1,76 68,9 (73,3) fü r die K ohle/M itte lgut-T rennung und
2,07 82,5 (82,0) fü r die M ittelgut/B erge-T rennung.

2 P r  e i d t, Z. Berg-, H ütt.- u. Sal.-W es. 88 (1940) S. 197 und DRP. 
Nr. 724718.

Zahlentafel 5 andeutet, wird diese Erscheinung durch die 
praktisch gleich gute Abscheidung des schweren Mittel­
gutes 1,6-1,85 Wichte und die bessere Abscheidung der 
leichten Berge von 1,85—2,0 Wichte hervorgerufen. Da die 
Reinberge stets besser ausgetragen werden, ist es mit der 
Rinne möglich, bei etwa gleichem Reinkohlenverlust 
mengenmäßig mehr Endberge abzusondern.

Z u sa m m en fa ssu n g .
Zum Vergleich von Betriebsergebnissen verschiedener 

Aufbereitungverfahren sind die Aufbereitungserzeugnisse 
mehrerer Wäschen, die oberschlesische Gaskohle verar­
beiten, mengen- und gütemäßig erfaßt worden. Für ver­
gleichende Untersuchungen eignen sich am besten »Ab­
sch e id u n g sk u rv en « , weil sie noch Feinheiten in der 
Abweichung zweier Verfahren voneinander deutlich vor 
Augen führen, deren Besonderheiten aber einige er­
gänzende Erklärungen notwendig machten. Mit Hilfe 
solcher Abscheidungskurven wurden bei jedem Verfahren 
die Trennwichte und die Streuung der einzelnen Wichte­
bestandteile ermittelt und der Unterschied in der erfolgten 
Aufbereitung festgestellt.

Die bis jetzt durchgeführten Untersuchungen haben 
ergeben, daß die Kenntnis der genauen Lage der tatsäch­
lichen Trennwichte allein für die Beurteilung der Arbeits­
weise eines Aufbereitungsverfahrens nicht immer ausreicht. 
Vielmehr muß (nach dem Muster der Zahlentafel 4) neben 
der Trennwichte auch der Unterschied zwischen tatsäch­
lichem und theoretischem Trennwichte-Ausbringen als 
Maßstab für die Trennschärfe mitangegeben werden.

Versuche mit Feldwäschern zur Auswaschung von Schwefelwasserstoff
durch Zusatz von

Von Dr.-Ing. Hellmut We i t t e n h i l l e r

Die Hordenwaschanlagen zur Gewinnung von Ammo­
niak und Benzol aus Koksofengas haben insofern zwei 
beachtliche Nachteile, als sie viel Platz und Material be­
anspruchen. Versuche, die Wäscher durch Einrichtungen 
zu ersetzen, die weniger Platz und Material benötigen, 
sind beinahe so alt wie die Hordenwäscher selbst. Im 
Rahmen dieser Arbeit können diese Versuche weder alle 
erwähnt, noch kann näher auf sie eingegangen werden.

Die bekanntesten Bauarten sind die Standard-Wäscher, 
die Theissenwäscher sowie die Wäscher von Ströder und 
Feld. Schließlich ist noch zu erwähnen, daß auch die 
Firmen Dr. Otto & Co., H. Köppers und Hinselmann 
Waschanlagen entwickelt haben, die die genannten Nach­
teile vermeiden sollen.

Näher eingehen möchten wir nur auf die Feldwäscher, 
da wir inzwischen mit diesen Wäschern auf eine 15 jährige 
praktische Erfahrung zurückblicken. Der Erstgenannte von 
uns hat nämlich in den Jahren 1927/28 zwei der ihm unter­
stellten Kokereien mit Feldwäschern ausgerüstet. Die 
Erfahrungen, die in diesem Zeitraum gemacht worden sind, 
können dahin zusammengefaßt werden, daß die Wäscher, 
was die Auswaschung betrifft, den Hordenwäscher-Anlagen 
völlig ebenbürtig sind. In wirtschaftlicher Beziehung sind 
sie zweifellos überlegen.

Diese Wäscher scheinen nun berufen zu sein, einen 
weiteren beachtlichen Beitrag zur Entwicklung der Kokerei­
industrie zu leisten, und zwar auf dem Gebiete der Gas­
entschweflung. Der Schwefelwasserstoff wird bekanntlich 
nur aus denjenigen Gasmengen entfernt, welche für die 
Ferngasversorgung bereitgestellt werden. Das ist auf den 
ersten Blick um so verwunderlicher, als der Schwefelbedarf 
Deutschlands, vor allem infolge der riesigen Entwicklung 
der Zellwollindustrie, ständig steigt. Wenn man nun trotz 
der vielen Nachteile und sogar Gefahren, die der Schwefel­
wasserstoff mit sich bringt, nicht alles anfallende Gas 
entschwefelt, so hat das seinen Grund darin, daß bis heute 
noch kein Verfahren bekannt geworden ist, welches die 
Schwefelgewinnung lohnend gestaltet. Dabei hat die 
Kokereiindustrie weder Zeit noch Mühe noch größte wirt­
schaftliche Opfer gescheut, um diese Aufgabe einer Lösung 
zuzuführen. Die Schwefelmengen, die in dem Gas, welches 
zur Unterfeuerung herangezogen wird, enthalten sind, 
gehen also noch verloren. „

Der Grund für die hohen Kosten, die die Schwefel­
gewinnung im Gefolge hat, ist in der verhältnismäßig

Ammoniakwasser.
und Dipl.-Ing. Fritz Roth, Dortmund.

starken Verdünnung des Schwefelwasserstoffs zu suchen. 
Wenn man also aus denjenigen Gasmengen, deren Ent­
schweflung durch die Art der Verwendung nicht er­
zwungen und somit auch nicht bezahlt wird, wirtschaftlich 
Schwefel gewinnen will, so muß man davon absehen, 
sämtlichen Schwefelwasserstoff erfassen zu wollen. Es ist 
vielmehr erforderlich, dessen Gewinnung an eine Stelle 
der Anlage zu verlegen, wo er in möglichst angereicherter 
Form vorliegt. Untersucht man daraufhin Anlagen, die 
nach dem halbdirekten Verfahren betrieben werden, so 
findet man, daß bestenfalls 4<y0 des gesamten Schwefels 
wirtschaftlich gewonnen werden können. Dabei handelt es 
sich hier auch nur um den Schwefel, der im Gaswasser 
enthalten ist. Eine wirtschaftliche Gewinnung des Gas­
schwefels scheidet hier unter allen Umständen aus, da 
eigens zu diesem Zwecke eines der Gasentschweflungs­
verfahren angewandt werden müßte, welche — wie schon 
gesagt — nicht wirtschaftlich arbeiten.

Günstiger liegen die Verhältnisse schon bei indirekt 
arbeitenden Anlagen, da die Hordenwäscher gleichzeitig 
mit dem Ammoniak je nach der Konzentration des 
Schwefelwasserstoffs im Gas 10—15o/o des Schwefel­
wasserstoffs herausnehmen. Die Erfassung dieser Mengen 
erfordert also weder zusätzliche Anlagen noch zusätzliche 
Betriebskosten.

Besonders aussichtsreich ist die Schwefelwasserstoff- 
Gewinnung aber auf den Anlagen, die mit Feldwäschern 
ausgerüstet sind. Hier kann man ohne irgendwelche Kosten 
30—40 o/o des im Gas enthaltenen Schwefelwasserstoffs 
zusammen mit dem NH, gewinnen. Kosten entstehen nur 
durch die Weiterverarbeitung des Schwefelwasserstoffs auf 
Schwefel bzw. Schwefelsäure. Da nun diese Schwefel­
wasserstoffmengen völlig kostenlos zu diesem Zweck zur 
Verfügung gestellt werden können, ist die Gewinnung 
dieser Schwefelmengen lohnend. Wir haben daher schon 
im Jahre 1935 eine Schwefelsäure-Anlage errichtet, die 
nach dem von der Lurgi ausgearbeiteten Verfahren der 
nassen Katalyse arbeitet und täglich 8 t Schwefelsäure von 
60° Be erzeugt1.

Der in den letzten Jahren zunehmende Bedarf an 
Schwefel bzw. Schwefelsäure hat uns nun veranlaßt, nach 
Wegen zu suchen, die Konzentration des Schwefelwasser­
stoffs im Waschwasser zu steigern. Dabei sind wir von 
den folgenden Überlegungen ausgegangen.

1 W a i t e n h i l l e r ,  G lückauf 72 (1Q36) S. SQQ.
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Der Ammoniakgehalt des Koksgases ist in der Regel 
nicht groß genug, um allen Schwefelwasserstoff des 
Oases abzubinden. Bei Hordenwaschanlagen kommt hinzu, 
daß die Kohlensäure Zeit findet, sich zu hydratisieren und 
bereits aufgenommenen Schwefelwasserstoff als die 
schwächere Säure wieder austreibt. Aus diesem Grunde 
kommt man bei diesem Waschverfahren nur auf eine so 
niedrige Auswaschung. Wenn man also die Berührungszeit 
so kurz hält, daß die Kohlensäure sich nur wenig hydrati- 
slert, muß es gelingen, in der Hauptsache Schwefelwasser­
stoff an das Ammoniak zu binden und aus dem Gas 
zu entfernen. Aus diesem Grunde wäscht der Feldwäscher, 
da hier die Berührungszeit viel kürzer ist, schon rund 
doppelt so viel Schwefelwasserstoff aus wie eine Horden­
waschanlage. Der Kohlensäuregehalt im Waschwasser geht 
entsprechend zurück. Der Steigerung der Schwefelwasser­
stoffauswaschung ist nun aber eine Grenze gesetzt durch 
das Verhältnis, in dem Ammoniak und Schwefelwasserstoff 
bei diesem Waschprozeß vorhanden sind. Soweit uns 
Zahlen bekannt sind, liegen die Verhältnisse ungefähr so, 
daß bezogen auf H2S 80% Ammoniak vorhanden sind. 
Da H2S : NH3 angenähert im Gewichtsverhältnis 1 : 1 
reagieren und sich die Kohlensäureauswaschung nur in 
gewissem Umfang vermeiden läßt, können höchstens 30 
bis 40% des im Gas ankommenden Schwefelwasserstoffs 
mit der vorhandenen Ammoniakmenge ausgewaschen 
werden. Hierbei ist aber, wie gesagt, schon Voraussetzung, 
daß durch Einhaltung kurzer Berührungszeiten, wie es 
z. B. beim Feldwäscher der Fall ist, möglichst wenig 
Kohlensäure ausgewaschen wird. Man erreicht bei Feld­
wäschern bei zusätzlicher Aufgabe gekühlten Kondensates 
auf den ersten im Gasstrom befindlichen Wäscher, daß 
im ablaufenden Wasser H2S : C 0 2 im Verhältnis 1 : 1,7 
bis 2 stehen. Es wird also verhältnismäßig wenig Kohlen­
säure ausgewaschen. Der Zusatz des Kondensates bewirkt, 
daß neben dem Ammoniak, das im Gas für die Aus­
waschung zur Verfügung steht, noch eine zusätzliche Menge 
Ammoniak, die nicht an Schwefelwasserstoff und Kohlen­
säure gebunden ist, in den Wäscher gelangt. Aus den 
genannten Gründen muß eine größere Menge Schwefel­
wasserstoff gewonnen werden.

Um eine noch stärkere Auswaschung als 40 o/o zu er­
zielen, müßte man also weitere nicht an H2S oder C 0 2 
gebundene NH3-Mengen für die Schwefelwasserstoffaus­
waschung zur Verfügung stellen und, um die Kohlensäure­
auswaschung zu vermeiden, die Berührungszeiten möglichst 
weiter verkürzen.

Auf Grund dieser Überlegungen haben wir eine 
größere Versuchsreihe an unseren Feldwäschern auf der 
Kokerei Emil durchgeführt. Zweck dieser Versuche war 
festzustellen:

1. die Menge des Ammoniakzusatzes,
2. die günstigste Konzentration des zugesetzten Ammo­

niaks,
3. die wirtschaftliche Grenze für die zusätzliche H2S-

Gewinnung.
Ein höherer Ammoniaküberschuß läßt sich beim Feld­

wäscher in einfacher Weise dadurch erreichen, daß man 
in die unteren Waschgruppen des im Gasstrom zuerst 
geschalteten Wäschers entsäuertes Ammoniakwasser ein­
führt. Die Forderung der kurzen Berührungszeit ist dann 
in idealer Weise erfüllt. Sie deckt sich mit dem später 
von der l.G. Farbenindustrie erhobenen Patentanspruch1 
auf die Waschung mit anderen Flüssigkeiten und steht 
indessen in einem gewissen Gegensatz zu dem von L oh r­
mann und St o ller-’ angestrebten Effekt der turbulenz­
freien Waschung.

Die Versuche wurden in folgender Weise durchgeführt. 
Die Feldwäscheranlage besteht aus 2 Wäschern mit je 
6 Stufen. Der zweite Wäscher wird mit Frischwasser 
beschickt, der Ablauf wird auf den ersten Wäscher gemein­
sam mit dem gekühlten Kondensat aufgegeben. Gewöhnlich 
läuft an diesem Wäscher das oben aufgegebene Gemisch 
an der untersten Stufe mit 1 bis 1,2 o/o Ammoniak ab. 
Wir haben für die Versuche den Wäscher nun so ein­
gerichtet, daß wir die oben aufgegebene Menge Wasser 
wahlweise an der 3. oder 4. Stufe vom Gaseingang aus 
gesehen abziehen können. In die so frei werdenden Stufen 
konnte das ent säue r t e  Ammoniakwasser eingespeist 
werden. Das zugesetzte entsäuerte NH3-Wasser wurde in 
verschiedener Konzentration aufgegeben, von der die

1 DRP. Anm. 760304.
- L o h r m a n n  u. S t o l l e r ,  Arch. bergb. Forsch 3 (1942) S. 43'48

Mengen des zu entsäuernden Wassers abhängig sind und 
damit die Dampfkosten für die Entsäuerung, Bei dieser 
Anordnung besteht noch die Möglichkeit, die Berührungs­
zeit weitgehend zu ändern. Man kann das entsäuerte 
Wasser in die 1., 2., oder 3. Stufe vom Gaseingang aus 
gerechnet einspeisen; außerdem ist es möglich, die von 
oben kommende Wassermenge zum Teil oder ganz auch 
noch über diese Stufen laufen zu lassen, wodurch die 
Berührungszeit, da größere Wassermengen jetzt durch 
diese Stufen laufen, verkürzt wird.

Da auf der genannten Anlage kein Entsäurer vor­
handen ist, wurde die jeweils erforderliche Lösung aus 
flüssigem Ammoniak und Wasser hergestellt. Für jeden 
Versuch wurden 240 m3 angesetzt, so daß im ungünstigsten 
Fall, bei Aufgabe von 20 m3 Zusatzwasser/h, 12 h zur 
Einstellung des Gleichgewichtes und zur Durchführung 
der erforderlichen Untersuchungen zur Verfügung standen.

In dieser Weise wurden etwa 40 Einzelversuche durch­
geführt, die man je nach den eingehaltenen Bedingungen 
zu Versuchsgruppen zusammenfaßte. Es ergaben sich so 
15 verschiedene Versuchsgruppen, die in den Abb. 1 -3  
zusammengestellt sind, ln den schematischen Darstellungen 
sind die 6 Gruppen des Feldwäschers aufgetragen unter 
Kennzeichnung der auf den Wäscher aufgegebenen Menge 
Ablauf Wäscher II und Kondensat sowie der jeweiligen 
NHj-Wasser-Zusatzmengen.

3 4 5
V e r s u c h s g ru p p e

I - il 1u la u f oben ( A b lau f W U * O esw asser 
R ^SS^Vusafr S ta rk w a sse r  u% iq1Z0 kofh

Abb. 1.

9 10 11 1?
V e r s u c h s g r u p p e  

Zulauf oben (Ablauf WB - Gaswasser 
Zusatz S ta rk w a s s e r  4> °/oiq

Abb. 2.

Ver (u ch sg ru p p e

' / d : . |  Zulauf oben (Ablaut Vvü * O asr.usser 
Zusatz S ta r k  w a sse r  Z°toig 

MVR 1.5%ig W Z h°f°lg  
Abb. 3.

Abb. 1-3. Schematische Darstellung der 
Versuchsbedingungen bei den einzelnen Versuchsgruppen.
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Wie Abb. 1 zeigt, wurden einmal Versuche ohne 
jeglichen Starkwasserzusatz durchgeführt. Im Laufe der 
weiteren Versuche wurde mit 4o/0igem NH3-Wasser ge­
arbeitet. Außerdem änderte man die Stelle der Einspeisung 
des Starkwasserzusatzes, indem es jeweils in die 1. bzw. 
2., 3. oder 4. Stufe von unten gegeben wurde. Die Menge 
betrug 120 kg NH,/h. Weiterhin wurden die Betriebs­
verhältnisse in der Richtung geändert, daß der Zulauf von 
oben entweder vor dem Starkwasserzusatz abgezogen 
wurde oder mit durch die Starkwasserstufen lief. Durch 
die Änderung der Stelle der Starkwassereinspeisung und 
die gemeinsame bzw. getrennte Abführung des Zulaufes 
von oben ließ sich die Berührungszeit bei den einzelnen 
Versuchen erheblich ändern. Bei den weiteren Versuchs­
gruppen (Abb. 2) von Nr. 9 an wurde die Zusatzmenge 
geändert, d.h. auf 150, 210 und schließlich auf 300 kg 
Ammoniakzusatz/h gegangen. Das Ergebnis der Versuche 
gebot dann, noch Versuche mit niedrigerer Konzentration 
des Ammoniakwassers durchzuführen, nämlich mit 
2o/oigem, l,5o/0igem und l,0°/oigem Wasser (Abb. 3).

Die Auswertung der Versuche stieß auf gewisse 
Schwierigkeiten, da wechselnde Temperaturverhältnisse 
herrschten. Von diesen wechselnden Temperaturverhält- 
nissen ist die Menge Ammoniak abhängig, die in 
Wascher I im Wasser gelöst wird. Diese setzt sich zu­
sammen aus dem Ammoniak, das aus dem Gas aus­
gewaschen wird und den Mengen, die als kaust. Ammoniak 
im Kondensat, Ablauf Wäscher II und mit dem Zusatz­
wasser eingespeist werden. Sie ist in Abb. 4 als zur V er­
fü g u n g  s t e h e n de  Ammo n i a k me n g e  durch die untere 
Kurve dargestellt. Die obere Kurve (Abb. 4) gibt an, wie­
viel kg Schwefelwasserstoff bei den einzelnen Versuchs­
gruppen im Mittel stündlich im Gas vor dem Schwefel­
wasserstoffwäscher vorhanden waren. Sie stellt das 
Produkt aus Gasmenge und Konzentration des Schwefel­
wasserstoffs im Gas dar. Wie die Kurve zeigt, ergaben 
sich im Laufe der Versuche ziemlich große Unterschiede, 
die darauf zurückzuführen waren, daß die Gasmenge und 
der Schwefelwasserstoffgehalt des Gases ebenfalls stark 
wechselten.
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Abb. 4. Versuchsergebnisse 
in den einzelnen Versuchsgruppen.

Die gestrichelte Kurve stellt die p r oz e nt u a l e  A u s ­
wa s c h u n g  an S c h w e f e l w a s s e r s t o f f  dar. Es zeigt 
sich, daß diese durdh die Menge auszuwaschenden Schwefel­
wasserstoffs praktisch kaum beeinflußt wurde. Sie war in 
viel stärkerem Maße abhängig von den Mengen Ammoniak, 
die im Wäscher I als kaust. Ammoniak zur Verfügung 
standen. So ergibt sich, daß man bei der Versuchsgruppe 12 
die höchste Auswaschung von allen Versuchen erreichte, 
bei denen mit 4°/oigem Zusatzwasser gearbeitet wurde. Bei 
den drei nächsten Gruppen —• z. B. bei den Versuchs­
gruppen 13, 14 — liegt die Zusatzmenge erheblich niedriger, 
ohne daß infolgedessen die prozentuale Schwefelwasser­

stoffauswaschung unter 70% heruntergeht. Die punktierte 
Kurve gibt schließlich an, welche Mengen Ammo­
niak sich nach dem Wäscher I noch im Gas befinden, 
d. h., wie stark die nachfolgende Ammoniakauswaschung 
durch die Zusätze beeinflußt wird. Hier ergibt sich er­
wartungsgemäß das Bild, daß die Belastung des zweiten 
Wäschers um so geringer ist, je tiefer die Zusatzmengen 
in den Wäscher eingespeist werden und je verdünnter die 
Lösung ist.

Da die Versuche mit schwächerer Lösung kein ein­
deutiges Bild ergaben, wurden noch weitere Versuche 
angestellt, bei denen man die Konzentration des ein­
gespeisten Ammoniakwassers auf 1 o/o hielt und mit 
wechselnden Zusatzmengen fuhr. Die Ergebnisse dieser 
Versuche sind in der nachstehenden Zahlentafel 1 zu­
sammengestellt. In Spalte 2 ist angegeben, in welche 
Stufe der Ammoniakzusatz erfolgte. In Spalte 3 ist die 
Menge Schwefelwasserstoff genannt, die bei den Versuchen 
im Gas stündlich vorhanden war, in Spalte 4 die Menge 
Ammoniak, die im Wäscher I für die Auswaschung zur 
Verfügung stand. In Spalte 5 ist die verfügbare Menge 
Ammoniak in Prozent, bezogen auf den Schwefelwasserstoff 
im Gas vor dem Wascher, verzeichnet. In Spalte 6 findet sich 
die prozentuale Auswaschung, die bei den Versuchen er­
reicht wurde. Spalte 7 gibt an, wieviel Ammoniak sich noch 
im Gas vor Wascher II befand; die Spalten 8, 9 und 10 
unterrichten über die Zusammensetzung des von den 
Schwefelwasserstoffstufen ablaufenden Wassers.

Za h l e nt a f e l  1. Ergebnisse der Waschversuche mit und 
ohne Zusatz von 1 o/0 ¡gern Ammoniakwasser.

V er­
such

Z u­
satz
in

Stufe

H.,S 
im G as 

v. d. 
W äsch .

kg /h

G esam t­
m enge 

kaust. N H 3 
z u r V erfüg , 
i. W äsch . I 

kg

K aust. 
N H ,, bez. 

auf H ,S 
i. G as

%

HoS
ausge-

w asch .

°/o

N H S 
im ^G as 

v. W asch. 
II

g /N m 3

A blauf HgS 
Stufen

'T  3 ’ £
r  u  z
fcz b£ br

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

A 41 IV 214 283 132 83,4 2,23 6,41 3,95 11,65
11 36 III 229 320 140 79,4 1,83 6,53 4,1012,85
C 32 III 235 268 114 74,4 1,95 7,06 5,1013,70
1) 39 III 234 184 79 67,9 2,00 8,94 5,3846,15
t  40 — 226 107 47 39,8 1,21 4,10 7,68 10,28
h 38 — 233 96 41 34,4 0,80 3,74 7,8410,28

Aus der Zusammenstellung geht hervor, daß die Aus­
waschung wiederum in starkem Maße von der vorhande­
nen Menge kaustischen Ammoniaks abhängt, wobei noch 
zu beachten ist, daß sich die Versuche A und B dadurch 
unterscheiden, daß bei Versuch A die Einspeisung des 
Ammoniaks in die 4. Stufe vom Gaseintritt aus gesehen 
und bei B in die 3. Stufe erfolgte. Hierdurch wird freilich 
die Belastung des zweiten Wäschers für die Ammoniak­
auswaschung etwas größer, . jedoch liegt sie in beiden 
Fällen in Grenzen, die tragbar sind. Obwohl bei Ver­
such A eine l ä n g e r e  Berührungszeit herrschte, ist, wie 
aus Spalte 9 hervorgeht, die Kohlensäureauswaschung 
nicht  gestiegen. Die Versuche E und F weisen hingegen 
eine sehr starke Kohlensäureauswaschung auf. Wesentlich 
ist, daß sich bei den Versuchen gezeigt hat, daß der 
Ammoniakgehalt der eingespeisten lo/0igen Lösung, wie 
aus Spalte 10 hervorgeht, zunimmt, also in den Schwefel­
stufen Ammoniak aus dem Gas aufgenommen worden ist.

Versucht man nun, angenähert festzulegen, welche 
Ammoniakmengen zusätzlich gegeben werden müssen, so 
ist das in gewissem Umfang von den Temperaturverhält- 
nissen, zum ändern von der im Rohgas ankommenden 
Menge Schwefelwasserstoff abhängig. Unter Berücksichti­
gung dieser Umstände und Zugabe gewisser Sicherheiten 
ergibt sich, daß für die verschiedenen Auswaschungsgrade 
mit Zusatzmengen gerechnet werden muß, wie sie in Abb. 5 
aufgezeichnet sind. Aus dieser Kurve läßt sich ablesen,’ 
daß für die verschiedenen Auswaschungsgrade die in der 
Zahlentafel 2 angeführten Zusätze, bezogen auf H2S im 
Rohgas, erforderlich sind. Ferner ist in der Zahlentafel 2 
noch angegeben, wieviel Prozent der Produktion als Zusatz 
benötigt werden.

Bei der Anwendung 1 o/0 ¡ger Ammoniaklösung für 
die H2S-Aus waschung ergibt sich folgende Fahr­
weise (Abb. 6): Der NH,-Zusatz wird in die 3. oder
4. Stufe gegeben. Das getrennt an diesen Stufen wieder 
ablaufende Wasser wird entsäuert, gekühlt und wieder 
als Zusatz gebraucht. Da sich bei den Versuchen 
gezeigt hat, daß in den Stufen für die Schwefel­
wasserstoffauswaschung von dem Zusatzwasser Ammoniak
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aus dem Gas aufgenommen wird, kann man mit einem 
NH,-Gehalt des Ablaufes von 13 g/1 rechnen und einem 
H2S-Gehalt von rd. 6,5 g/1. Bei 80°/o Entsäuerung ver­
bleiben noch 1,3 g H2S im entsäuerten Wasser. Setzt man 
einen Ammoniakabgang von 3 o/o bei der Entsäuerung ein, 
so entfällt nach der Entsäuerung ein etwa l,2<’oiges 
Wasser mit rd. 1,3 g H.,S und 0,5 g C 0 2. Das Wasser 
enthält dann noch rd. 10 g kaustisches Ammoniak/1.

Abb. 5. NH;j-Zusatzmenge, bezogen auf H,S im Gas, in 
Abhängigkeit vom gewünschten Auswaschungsgrad.

Z a h l e n t a f e l  2.

A usw aschung

°'n

H.,S im  R ohgas
N H :;-Z usatz, 

bez . auf 
N H 3-P roduk tion

o//o

80 110 133
70 55 66
60 30 36
50 10 12
40

78 9 k g  N H j / t i  g e s a m t

Abb. 6. Betriebsschema bei Auswaschung mit 1 o/o igem 
NH3-Wasser.

Da die Entsäuerungskosten die Wirtschaftlichkeit der 
Schwefelgewinnung weitgehend beeinflussen, liegt der 
Gedanke nahe, mit höherer Ammoniakkonzentration im 
Ammoniakzusatz zu fahren (Abb. 7), damit man geringere 
Wassermengen zu entsäuren braucht. Hierbei ist zu berück­

sichtigen, daß in dem Augenblick, wo mit höherer Konzen­
tration gefahren wird, in der Schwefelwaschstufe kein 
Ammoijiak mehr aus dem Gas aufgenommen, sondern 
in dieser Stufe Ammoniak an das Gas abgegeben wird. 
Dies hat sich bei unseren Versuchen mit 1,5 o/0 igem und 
2 o/o igem Wasser eindeutig gezeigt. Schon beim Waschen 
mit 1,5 o/o igem Wasser nahm die NH3-Konzentration des 
Zusatzwassers von rd. 15 g/1 auf 13 g ab, beim Waschen 
mit 2 o/o igem "Wasser ging sie von 20 auf 16,5 g zurück. 
Das bedeutet aber, daß z.B.  beim Waschen mit 2o/0 igem 
Wasser (Abb. 7) rd. 20o/0 des Ammoniakumlaufes in den 
oberen Teil des Waschers getragen werden. Hierdurch 
wird die Ammoniakauswaschung stärker belastet. Da die 
20 o,'o des Umlaufes zusätzlich im Abtreiber abgetrieben 
und z. B. durch Auskühlung der Abtreiberdünste in 
konzentrierterer Form wiedergewonnen werden müssen, 
um die gesunkene Konzentration des Kreislaufwassers 
wieder heraufzusetzen, ergibt sich am Abtreiber ein höherer 
Dampfverbrauch. Setzt man aber Starkwasser zu, um die 
Konzentration zu erhöhen, so muß eine entsprechende 
Menge Kreislaufwasser vorher abgezweigt werden, da 
sonst die Umlaufmenge ständig zunehmen würde. Das 
bedeutet aber auch, daß diese Wassermengen zusätzlich 
abgetrieben werden müssen. Hierdurch werden die 
niedrigeren Kosten für die Entsäuerung des Wassers aus­
geglichen, da einmal am Abtreiber die Dampfkosten sehr 
viel höher sind, zum anderen aber auch die Abtreiberanlage 
größer gehalten werden müßte, so daß hier weitere 
Amortisationskosten entstehen.

+
+
+
+

Wescher
-20% ■190 k g  J^Hj_/h_+_Produktion^

560 k g  N H j / h  
'  5 0 k g 'S  7.0 %  N H , / h  ^

610kg

4

22_ k g _ N H _ iA >  i-SäV iger^

NHj

700 k g  NH 3

E n t ­
säurer

H2kg NH3/h

Abb. 7. Betriebsschema bei Auswaschung mit 2o/oigem 
NH3-Wasser.

Wie sich aus unseren Versuchen ergeben hat, ist 
zweifellos'die günstigste Fahrweise mit l°/oigem Wasser, 
denn die Verluste an NH3, die bei der Entsäuerung auf- 
treten, gleichen sich durch Herauswaschen aus dem Gas 
aus. Ist das nicht der Fall, z. B. bei hochprozentigem 
Wasser, so treten zusätzliche Abtreibekosten auf, da im 
Abtreiber fast dreimal soviel Dampf wie im Entsäurer 
benötigt wird.

Bei den Versuchen hat sich auch gezeigt, daß die 
Schwefelwasserstoffauswaschung natürlich in erheblichem 
Umfang von den herrschenden Temperaturverhältnissen ab­
hängt. Obige Angaben beziehen sich daher auf eine mittlere 
Gas- und Wassertemperatur von rd. 201 Die Temperatur­
empfindlichkeit der Auswaschung könnte man u. U. 
benutzen um höhere Auswaschungsgrade dadurch zu er­
zielen, daß man das als Zusatz gegebene Ammoniakwasser 
z. B. durch eine Balcke-Anlage stärker kühlt. Hierdurch 
würde naturgemäß eine noch stärkere Auswaschung von 
Ammoniak und Schwefelwasserstoff erfolgen und weiterhin 
die anschließende Ammoniakwaschung stark entlastet
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werden, so daß eine Einsparung an Frischwasser erzielt 
und damit an Abtreibekosten gespart würde. Die im 
Kreislauf zuviel befindliche Ammoniakmenge wird dann 
durch entsprechendes Fahren des Entsäurers aus­
geschleust. Daß diese Ansicht richtig ist, bestätigen die 
Versuche auf der Kokerei Hansa1 der Oelsenkirchener 
Bergwerks-AG., wo entsäuertes lo/oiges Ammoniakwasser 
auf einen Reutterkühler mit Tiefkühlung gegeben wird. 
Es zeigt sich hierbei, daß das von diesem Reutter­
kühler ablaufende Wasser bis über 20 g Ammoniak/1 und 
entsprechend große Mengen Schwefelwasserstoff enthält, 
ohne daß die Kohlensäureauswaschung besonders stark 
ansteigt. Die Temperatur, auf die das Gas gekühlt wird, 
beträgt in diesem Fall 15°, also nur 5° weniger als bei 
unseren Versuchen. Dadurch steigt die Konzentration des 
eingespeisten 1 o/oigen NH3-Wassers aber schon auf 2°jo.

Nach Angabe der Firma Balcke, Bochum, beträgt der 
Dampfverbrauch der Tiefkühlung bei Leistungen von 20 
bis 50 m3/h 24 kg/m3 Wasser. Wenn demnach durch 
Tiefkühlung in der Schwefelwasserstoffstufe die Konzen­
tration des aufgegebenen 1 <y0 ¡gen Wassers infolge stärkerer 
Herausnahme von Ammoniak aus dem Gas erhöht wird, 
so tritt damit eine Dampfersparnis ein. Das so zusätz­
lich ausgewaschene Ammoniak geht dann nicht mehr als 
l% iges Wasser über den Abtreiber, der je m3 230 kg 
Dampf benötigt, sondern wird am Entsäurer ausgeschleust, 
dessen Dampfverbrauch 80 kg/m3 beträgt, wobei außer­
dem nur die halbe Menge Wasser abzutreiben ist, da 
die Konzentration doppelt so hoch liegt. Somit werden 
für die Ammoniakmenge, die 1 m3 1 o/0 igen Wassers ent­
spricht, 190 kg Dampf eingespart, während 24 kg Dampf 
für die Tiefkühlung aufgewendet werden müssen. Zweifel­
los ist die Frage der Tiefkühlung bei der Schwefelwasser­
stoffauswaschung in Betracht zu ziehen, um eine bessere 
Wirtschaftlichkeit der Auswaschung zu erzielen. Vor allem 
wird auch in den heißen Sommermonaten ein einwand­
freier Betrieb gewährleistet.

Es sei noch ein Vorschlag der Firma Köppers für die 
Herabsetzung der Entsäuerungskosten erwähnt2. Köppers 
glaubt, mit 30 kg Dampf/m3 zu entsäuernden Wassers aus- 
kommen zu können. Sollte sich dies verwirklichen lassen, 
so würden sich weitere Einsparungen ergeben.

Die Versuche haben somit wichtige Erkenntnisse über 
die Schwefelwasserstoffauswaschung mit Ammoniak ge­
bracht. Der Grad der Schwefelwasserstoffauswaschung ist 
in erster Linie eine Funktion des Ammoniaküherschusses.

1 S c h e e r ,  Arch. bergb. Forsch. 3 (1942) S. 38.
2 S c h e e  r, G lückauf 78 (1942) S. 765.

Des weiteren hat sich überraschenderweise ergeben, daß 
es vorteilhafter ist, mit verdünnten Ammoniaklösungen zu 
arbeiten, obwohl der Dampfverbrauch die Wirtschaftlich­
keit des Verfahrens entscheidend beeinflußt.

Daß die Wirtschaftlichkeit der Schwefelgewinnung mit 
Ammoniak vor allem vom Dampfverbrauch abhängt, ist seit 
langem bekannt. An dem hohen Dampfverbrauch sind bis­
her alle Versuche, die Auswaschung im großen durchzu­
führen, gescheitert. So haben z. B. die Société Carbo- 
chimique in Tertren und die Staatsmijnen in Heerlen län­
gere Zeit Schwefelwasserstoff mit Ammoniak aus­
gewaschen, sind dann aber zu anderen Verfahren über­
gegangen, da die Dampfkosten beim Ammoniakverfahren 
zu hoch waren.

In diesem Zusammenhang sei auch auf eine Anregung 
Ke l t i n g s 1 hingewiesen, die ohne weiteres auch auf An­
lagen mit ,Feldwäschern durchgeführt werden kann.

Bei Beurteilung aller bisher vorgeschlagenen Verfahren 
ist vor allen Dingen die Frage zu prüfen, welches Ver­
fahren auf billigste Weise das zusätzliche Ammoniak, das 
für die Auswaschung nötig ist, zur Verfügung stellt. Die 
Wirtschaftlichkeit der Schwefelwasserstoffaüswaschung 
hängt hiervon nämlich weitgehend ab. Das Problem ist 
zweifellos zu lösen unter weitgehender Ausnutzung sämt­
licher Wärmeaustauschmöglichkeiten und Herabsetzung 
des Dampfverbrauchs bei der Entsäurung. Weiter ist streng 
darauf zu achten, daß das zusätzlich eingeführte Ammo­
niak im Schwefelwasserstoffkreislauf verbleibt und nicht 
in die Ammoniakwäsche gelangt, da der Ersatz dieser 
Ammoniakmengen hohe Dampfkosten im Gefolge hat. 
Führt man die Schwefelwasserstoffauswaschung mit Hilfe 
von Feldwäschern durch, so wird die Wirtschaftlichkeit 
des Verfahrens noch früher erreicht. Man erleichtert sich 
dadurch nämlich die Lösung der Aufgabe, da man hierbei 
im Gegensatz zu anderen Verfahren keinen zusätzlichen 
Waschraum benötigt.

Zu s a mme nf a s s u ng .
Es werden Versuche beschrieben an Feldwäschern zur 

Auswaschung von Schwefelwasserstoff aus Kokereigas 
durch Zusatz von Ammoniak in wechselnden Mengen und 
Konzentrationen. Die Versuche haben ergeben, daß es am 
günstigsten ist, mit Ammoniakkonzentrationen von etwa 
1 o/o zu fahren. Die Zusatzmenge richtet sich nach dem 
jeweils gewünschten Auswaschungsgrad. Es werden Vor­
schläge zur praktischen Durchführung des Verfahrens 
gemacht.

1 S e h e  e r ,  G lückauf 78 (1942) S. 765.

UM SCHAU
W eg e  zur E n e r g ie e in sp a r u n g .
Strom sparen in Be t r i e be n!

Ein Merkblatt über die Einschränkung des betrieb­
lichen Stromverbrauchs und die Verminderung der Spitze 
(Höchstleistung) unter obigem Titel steht den Betrieben 
seitens ihres stromliefernden Elektrizitätswerks zur Ver­
fügung. Die Schrift, die von der Arbeitsgemeinschaft zur 
Förderung der Elektrowirtschaft (AFE), Berlin W 35, 
Buchenstr. 5, herausgegeben ist, behandelt auf 16 Seiten 
die Fülle von Stromsparmöglichkeiten im Betriebe. Sie 
geht sowohl auf die Frage der Spitzensenkung durch 
Arbeitszeitverschiebung, Staffelung des Arbeitsbeginns und 
der Pausen, der Mehrschichteinführung usw. als auch auf 
die »echten« Stromeinsparungen durch Senkung des Strom­
verbrauchs an sich ein. Hier sind Möglichkeiten be­
züglich der elektrischen Anlagen und der Verbesserung 
des Fertigungsvorganges aufgezeigt, denen sich Ratschläge 
auf den Anwendungsgebieten selbst (Beleuchtung, Elektro­
motoren, Mechanische Antriebe, Arbeitsmaschinen, Elektro­
wärme, Elektrobeheizung, Lüftungs- und Klimaanlagen und 
Transporteinrichtungen) anschließen.

Dem Mann im Betrieb, der die energiewirtschaftlichen 
Fragen bearbeitet, ist damit eine programmatische Zu­
sammenstellung als Arbeitsunterlage an Hand gegeben, die 
ihn noch auf manche unausgeschöpfte Möglichkeit hin- 
weisen wird. Anforderungen aus dieser Schrift sind an die 
zuständigen Elektrizitätswerke zu richten.

Der Ener g i e p l an .
Der Energie-Ingenieur muß nicht nur wissen, wann 

die vom Werk beanspruchte Leistung am höchsten ist,

sondern er muß auch einwandfrei feststellen können, wo­
durch diese Höchstleistung verursacht wird. Dazu ist die 
Aufstellung eines »Energieplans« erforderlich, der für alle 
Betriebsabteilungen die stromverbrauchenden Geräte mit 
ihrem Stromverbrauch, mit ihrer Betriebszeit und der Zahl 
der für die einzelnen Arbeitsgruppen in Frage kommenden 
Gefolgschaftsmitglieder (männlich und weiblich getrennt) 
enthält. Spitzenabsenkungen werden in den meisten Fällen 
dadurch erzielt, daß die Arbeitszeiten stromintensiver 
Geräte oder einzelner Abteilungen verlagert werden. Die 
Entscheidung darüber, wo diese Maßnahme anzusetzen hat, 
kann nicht allein nach dem Anschlußwert der in Frage 
kommenden Geräte, sondern muß unter Berücksichtigung 
der von dieser Verlagerung betroffenen Zahl der Gefolg­
schaftsmitglieder getroffen werden. Man wird versuchen, 
nur solche Arbeiten zu verlagern, die ein Mindestmaß von 
Arbeitskräften erfordern. Wenn es beispielsweise in einer 
Fabrik möglich war, in der Zeit von Sonnabend mittag 
bis Montag mittag genügend Vorräte für den Wochen­
anfang herzustellen, so daß mit weiteren nicht so ein­
schneidenden Betriebsmaßnahmen die Absenkung der Be­
lastungsspitzen für die ganze Woche durchgeführt werden 
konnte, so ist dies eine beachtliche Lösung: Nur wenige 
Gefolgschaftsmitglieder werden von der Sonntagsarbeit 
betroffen, und trotzdem wurde das Ziel, die Spitze in der 
geforderten Höhe abzusenken, voll erreicht. Selbstverständ­
lich kann ein solches Beispiel nicht schematisch nachgeahmt 
werden. Aber mit Lust und Liebe zu der übertragenen zu­
sätzlichen Aufgabe wird der Energie-Ingenieur auch in 
seinem Betrieb ähnliche Möglichkeiten unter Berücksichti­
gung aller Erfordernisse betrieblicher und psychologischer 
Art finden.
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V o rr ich tu n g  zu r V e r m e id u n g  d es  F e s tk le m m e n s  
d es a b w ä r tsg e h e n d e n  F ü h r u n g ssc h lit t e n s  

von  A b te u fk ü b e ln .
Von Walter S t e i n h ä u s e r ,  Datteln (Westf.).

Beim Abteufen von Schächten und Gesenken wird zur 
Führung des an einem Förderseil hängenden Kübels ein 
Führungsschlitten benutzt, der durch den Einband des 
Förderkübelgehänges getragen wird. Da die Führung nicht 
bis zur Schachtsohle durchgeführt werden kann, wird der 
Führungsschlitten bei Erreichen des tiefsten Punktes der 
Spurlatten durch eine Haltevorrichtung angehalten, wäh­
rend sich der Kübel nach unten weiterbewegt. Beim Auf­
wärtstreiben wird der Führungsschlitten von dem Kübel 
wieder mitgenommen. Da zwischen Führungsschlitten und 
Kübel beim Abwärtstreiben keine feste Verbindung be­
steht, ist die Gefahr vorhanden, daß sich der Schlitten beim 
Abwärtstreiben festklemmt, hängenbleibt und dann 
plötzlich herunterfällt; Personen- und Sachschäden sind 
unter Umständen die Folge.

A

r

S c h n i t t  A B

Zur Vermeidung dieser Gefahren eignet sich eine seit 
1936 beim Abteufen von Gesenken und Schächten wieder­
holt bewährte Einrichtung, die beim Abwärtstreiben den 
Schlitten zwangsläufig mit herunterzieht, beim Erreichen des 
tiefsten Punktes der Spurlatten ausgeschaltet und von dem 
hochgehenden Kübel wieder eingeschaltet wird1. Wie aus 
der Abbildung hervorgeht, ist parallel zur Schlittenbreite 
eine in zwei Lagern a gehaltene gekröpfte Welle b an­

1 DRP. 672 448.

gebracht, die in ihrer Mitte eine Mitnehmergabel c trägt. 
An den Enden der Wellenkröpfungen sind zwei bewegliche 
Zapfen d  aufgesetzt, die in Ruhestellung senkrecht her­
unterhängen und zu beiden Seiten durch Leisten e geführt 
werden. Während des Abwärtstreibens befindet sich die 
Welle 6-mit der Gabel c in der gekennzeichneten Stellung, 
wobei die Gabel mit ihren Klauen die Seilklemme faßt und 
den Schlitten zwangsläufig mitführt. Beim Aufsetzen des 
Schiiltens auf die am unteren Ende der Spurlatten befind­
lichen Fänger /  werden die Zapfen hochgedrückt, wobei 
gleichzeitig mit Hilfe der Kröpfungen die Welle b und die 
Gabel c gedreht werden. Die Gabel gibt dadurch den Ein­
band frei, wie es in der Zeichnung gestrichelt dargestellt 
ist. Beim Aufwärtstreiben des Kübels wird der Schlitten 
wieder mitgenommen, wobei nach Abheben der Zapfen 
von den Fängern der Mitnehmer selbsttätig die Verbindung 
zwischen Kübel und Schlitten wieder herstellt.

B e o b a ch tu n g en  d er M a g n e t isc h e n  W arten  
der W e s t fä lis c h e n  B e r g g e w e r k s c h a fts k a s s e  

im  J an u ar  1943 .

D eklination  =  w estl. A bw eichung  d e r  M agnetnadel 
vom M erid ian  von Bochum

Jan.
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0 =  ru h ig
1 =  gestö rt
2 =  s ta rk

gestö rt

1 I 1
°  ä> g

1. 6 28,8 30,9 18,3 12,6 137 23 2 0 1
2. 29,0 31,9 21,1 10,8 13.2 0 2 1 0
3. 28,8 33,9 21,6 12,3 16.3 24.0 1 1
4. 30.0 39,8 5,3 34,5 14.6 18 8 1 2
5. 28,8 30.9 18,3 12,6 13.7 23 9 1 1
6. 29,3 31,5 19,2 12,3 14 2 0 0 1 1
7. 28 3 30,6 25,2 5,4 14 3 9.8 0 0
8. 28,5 30,6 21,5 9,1 16.0 21.6 0 1
9. 28,6 30,6 23,2 7,4 14 9 1.7 1 1

10. 28,2 30 9 20,2 10,7 14 6 23.6 0 1
11. 28,6 29,8 22,1 7,7 17.2 22.8 1 1
12. 28,9 30,4

30,1
21,7 8,7 14.6 22 9 1 1

13. 28,2 24,4 5,7 15.0 0.1 0 0
14. 27,8 29,9 25,2 4,7 13 9 9.2 0 0
15. 28,1 29 8 24,5 5,3 14 6 9 3 0 0
16 28,4 31,3 23,8 ?,5 16.0 19 0 0 1
17. 30.0 35,0 11,1 23,9 13.3 21.1 1 2
18. 28,4 30,9 20,2 10,7 14.3 19.5 1 1
19.
20. 
21. 
22.
23.
24. 28,7 32,3

7egistrie

19,9

rungen auss 

12,4

befallen! 

13 9 21.6 1 1
25. 28,2 31,0 24,4 6,6 13.9 9.1 0 0
26. 28,5 32,2 21,6 10,6 11.4 4 4 1 1
27. 29,4 32,8 21,4 11.4 13.9 18 3 1 1
28. 28,8 32,8 20,2 12,6 13.4 20.7 0 1
29. 28,6 30,8 22,1 8,7 14 1 22 7 1 1
30. 28,4 32.4 22 2 10,2 3.9 23.4 1 1
31. 28,4 30,9 23,3 7,6 15.2 22.9 0 0

M ts.-
Mittel 6 28,7 31,7 20,8 10.9

M onats-
Sum m e (15) (21)

W I R  T S C H A F T L I C H E S
Der Bergbau Ägyptens.

Obwohl Ägypten das älteste Bergbauland der Erde 
ist und der namentlich auf der Sinai-Halbinsel geführte 
Kupferbergbau einen wesentlichen Einfluß auf die Kultur- 
entwicklung im 3. und 2. Jahrtausend vor Chr. gehabt hat, 
gehört das Land wie ganz Nordostafrika doch nicht 
gerade zu den mineralreicheren Gebieten der Erde. Im Ver­
hältnis zur Flächengröße und im Verhältnis zu den ändern 
Wirtschaftszweigen spielt der Bergbau nur eine unter­
geordnete Rolle. Jedenfalls führt Ägypten trotz seiner 
schwach entwickelten Industrie weit mehr Mineralrohstoffc 
ein als aus. Im Jahre 1938 besaß die Ausfuhr an Mineral­
rohstoffen einen Wert von 617000 ägypt. Pfund ( 1 £ E  
entspricht etwa dem britischen £ , also bei Kriegsausbruch 
etwa 12 3tM) und machte nur etwa 2 o/o der Gesamtausfuhr 
aus. Die Einfuhr an Mineralrohstoffen besaß dagegen einen 
Wert von 4,6 Mill. ägypt. Pfund, entsprechend etwa 12 o/o 
der Gesamteinfuhr. Immerhin hat der Bergbau namentlich 
in jüngster Zeit eine gewisse Mannigfaltigkeit erreicht und 
besitzt auf einigen Gebieten auch einige im jetzigen Krieg 
noch gesteigerte weltwirtschaftliche Bedeutung.

Za h l e nt a f e l  1. Die bergbauliche Förderung Ägyptens.
M ineral Einheit 1913 1937 1938 1939 1940 1941

E r d ö l .......................... 1000 t 13 171 226 665 864 1108
G o l d .......................... kg 140 35 66 120
Eisenerz ................. 1000 t - — einige — —

M anganerz . . . „ — 186 153 120 65 65
W olfram erz . . . . t — l u3 180 — 14
T ita n e rz ...................... t — 320 90
Nickel ...................... t — 14 33
Stein- u. K ochsalz . 

(A usfuhr)
1000 t 157 277 285 443

Salpeter-Schiefer . . „ 11 —

Phosphat ................. „ 104 517 458 548 183
T a l k .......................... „ — 2 1 1 .

Weitaus das wichtigste Erzeugnis des ägyptischen 
Bergbaus ist das Er dö l ,  dessen Förderung aber erst in 
den letzten Jahren durch die Erschließung der Erdölfelder 
von Hurghada und neuerdings (1938) von Ras Gharib 
am Westufer des Golfs von Suez durch die zum Royal 
Dutch Shell Konzern gehörige Anglo Egyptian Oilfields 
Ltd. einen beträchtlichen Aufschwung genommen hat. Bis 
1939 war Ägypten überwiegend Einfuhrland für Mineralöl;
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1940 dürfte ein Ausgleich zwischen Produktion und Inland­
verbrauch erreicht worden sein. Unter den Kriegseinwir­
kungen soll die Förderung 1942 wieder etwas gesunken 
sein; nähere Angaben hierzu werden nicht veröffentlicht.

Für den Weltmarkt bedeutsamer ist die Förderung 
von Ma n g a n e r z  im Revier von Um Bogma auf der Sinai- 
Halbinsel. Das mit durchschnittlich 29o/0 Mangan und 
29o/o Eisen nicht zu den eigentlichen Manganerzen, 
sondern zu den Manganeisenerzen gehörige, also nicht 
besonders hochwertige Erz ist billig und einfach zu 
gewinnen und liegt unweit des Verschiffungshafens Abu 
Zenima; es vermag daher auf dem Weltmarkt den Wett­
bewerb mit den reicheren indischen und westafrikanischen 
Erzen aufzunehmen. In den letzten Jahren wurde es haupt­
sächlich nach Großbritannien ausgeführt. Die frühere 
deutsche Beteiligung an der britischen Sinai Mining Co. 
hatte schon im ersten Weltkrieg aufgegeben werden 
müssen.

Za hl e nt a f e l  2. Absatz von ägyptischem Manganerz 
(in 1000 t).

E m pfangsländer 1938 1939

G roßb ritann ien  . . . . 41 62
B elg ien-L uxem burg  . . 7 6
F r a n k r e i c h ..................... — 1
Ehern. T schechoslow akei 8 9
V er. S taaten v. A m erika — 7
A ndere L änder . . . . — 1

irisges. 56 86

Endlich ist noch dem Abbau von Phos phat ,  der 
namentlich in der Gegend von Safaga und Kossei'r unweit 
des Westufers des Roten Meeres stattfindet, eine gewisse 
weltwirtschaftliche Bedeutung zuzumessen. Das mit durch­
schnittlich 60-70 0/0 Trikalziumphosphat nicht allzu reiche

Za hl e nt a f e l  3. Absatz von ägyptischem Phosphat 
(in 1000 t).

E m pfangsländer 1938 1939

G roßb ritann ien  . . 8 7
N iederlande . . . . 8 —

B elgien-L uxem burg 30 38
P ortugal ................. 14 7
I ta l ie n .......................... 88 92
G riechen land  . . . 39 64
C e y l o n ..................... 8 14
Japan .......................... 188 230
A ndere  L änder . . 21 15

insges. 403 468

Material w ird  von b r i t ischen  u n d  i ta l ien ischen  Gesell­
schaften g e f ö rd e r t ;  H a u p ta b n e h m e r  ist  Japan .

Einiges Aufsehen erregte kurz vor Ausbruch des 
jetzigen Krieges die Entdeckung recht ausgedehnter 
E i s e n e r z v o r k o mme n  in der nähern und weitern Um­
gebung des Stauwerks bei Assuan in Oberägypten. Es 
handelt sich um flachliegende, 0 ,6—1,2 m mächtige Lager 
im senonen Sandstein mit durchschnittlich 47,5 o/0 Fe, 
0,64 0/0 Mn und 1,25 0/0 P bei ziemlich günstigem Kalk- 
Kieselsäureverhältnis. Die der lothringischen Minette nicht 
unähnlichen Erzvorkommen liegen indes für einen Absatz 
nach Mittel- und Westeuropa so ungünstig, daß eine Er­
schließung hierfür schwerlich in Frage kommt. Neuerdings 
wird eine Verhüttung an Ort und Stelle unter Ausnutzung 
der am Stauwerk bisher ganz unausgenutzten Wasserkräfte 
erwogen. Eine Entscheidung wird wohl erst nach dem 
Abschluß des Krieges getroffen werden können. Die Vor­
räte werden auf mindestens 100 Mill. t geschätzt; 32 Mill.t 
sollen sicher nachgewiesen sein.

Ein weiteres sehr interessantes und weitschauendes 
Projekt sieht die Gewinnung von Ma g n e s i u m aus 
M.ittelmeer-Wasser vor, das in die 14000 km2 große 
Katarra-Senke westlich Alexandrien geleitet werden soll. 
Die Senke liegt durchschnittlich 60 m unter dem Spiegel 
des Mittelländischen Meeres und könnte durch einen 56 km 
langen, teilweise als Stollen ausgeführten Kanal mit dem 
Mittelmeer verbunden werden. Die schon vor einigen 
Jahren von schweizerischen Ingenieuren im Auftrag der 
ägyptischen Regierung ausgearbeiteten Pläne sehen eine 
Gewinnung von elektrischer Energie mit einer Dauer­
leistung von nicht weniger als 275000 PS vor, wodurch 
das ganze Nil-Delta mit Kraft versorgt werden könnte. 
Hält man nach den Plänen Zufluß und Verdunstung im 
Gleichgewicht, so läßt sich diese Kraftgewinnung un­
begrenzte Zeit fortsetzen. Hierbei sollen auch die im 
Meerwasser enthaltenen Salze, vor allem auf Magnesium­
metall nutzbar gemacht werden. Bei den in die Katarra- 
Senke einzuleitenden Meerwasser-Mengen von jährlich 
20 Mrd. m3 ergeben sich allerdings Magnesiummetall- 
Mengen, die die jetzige Weltproduktion um ein Viel­
hundertfaches übersteigen. Die durchaus ernst zu nehmen­
den Pläne dürften aber wohl ebenfalls erst nach Abschluß 
des jetzigen Krieges zur Verwirklichung kommen.

Die in der Förderstatistik der Zahlentafel 1 weiter 
genannten Mineralrohstoffe sind offenbar nur in un­
beträchtlichen Vorkommen vorhanden. Ein gewisses Auf­
sehen erregten in den letzten Jahren Funde von Zinnerz  
im Wadi Agala hart südwestlich Kossei'r am Roten Meer 
und von Wo l f r a m e r z  am Wadi Dob westlich Safaga 
in Oberägypten. Namentlich hinsichtlich des Zinnerzvor­
kommens wurden größere Vorratsmengen berichtet, jedoch 
bisher, soweit bekannt geworden, keine nennenswerten 
Förderziffern erzielt. Auf der St. Johns-Insel im Roten 
Meer tritt in basischen Eruptivgesteinen ein Garnierit- 
Gang mit durchschnittlich 5 o/0 Ni c k e l  auf und hat zu 
einem kleinen Bergbaubetrieb Anlaß gegeben. Es sollen 
über 5000 t abbaufähigen Haufwerks sicher nachgewiesen 
sein. Größere Verbreitung besitzen endlich Vorkommen 
von Ti t aner z ,  teils als primäre Ilmenit-Lagerstätten, 
namentlich im Wadi Abu Ghusun in Oberägypten unweit 
der Küste, teils als Ilmenit-Anreicherungen in den Kiisten- 
sanden des Nil-Deltas. An beiden Standorten findet Abbau 
statt. Weltwirtschaftliche Bedeutung ist allen diesen Berg­
bauzweigen ebensowenig beizumessen wie der Förderung 
von S a l pe t e r  führendem Schiefer am Oberen Nil west­
lich Keneh von natürlicher Soda  im Wadi Natrum nord­
westlich Kairo und von Ta l k  südlich Assuan. Dagegen 
läßt die Gewinnung von Sal z  aus Meeressalinen an der 
Küste des Deltas beträchtliche Ausfuhrüberschüsse zu.

Die weitaus wichtigste Lücke in der Mineralien­
versorgung Ägyptens bildet das vollständige Fehlen von 
Kohle.  Das Land ist daher mit seinem nicht unbeträcht­
lichen Bedarf auf Einfuhr angewiesen, die ständig ganz 
überwiegend aus Großbritannien stammte.

Die Entwicklung der Kriegslage, namentlich die 
durch den Frachtraumkrieg bewirkten Schwierigkeiten der 
britischen Kohlenausfuhr, haben in den letzten Jahren be­
trächtliche Nöte in der Kohlenversorgung ausgelöst. Im 
Jahre 1941 wurde die Heranziehung der Baumwollsaat- 
Preßrückstände als Austauschstoff für Kohle eingeleitet. 
Sogar bei den Staatsbahnen wurden 100 Lokomotiven auf 
die Beheizung mit diesem Brennstoff umgestellt.
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Za h l e nt a f e l  4. Ägyptens Kohleneinfuhr (in 1000 t).

L ieferländer 1938 1939

S t e i n k o h l e
D eutsches Reich . . 138 118
G ro ß b rita n n ien  . . 120^ 1145
Ehem . Polen . . . . 111 124
S onstige L änder . . 10 22

insges. 1474 1408
K o k s

D eutsches Reich . . 10 7
G roßb ritann ien  . . 2 3
S onstige L änder . . 4 4

insges. 17 14
B r i k e t t s

D eutsches Reich . . 42 21
G ro ß b ritann ien  . . 14 134
S onstige L änder . . 2 2

insges. 58 157

P A  T E  N  T
G e b r a u c h s m u s t e r - E i n t r a g u n g e n ,

bekanntgem acht im P a te n tb la tt vom 18. F ebruar 1943.
81 e. 1528650. Em il S trilka , Schlesisch O strau  (P ro te k to ra t Böhmen 

und M ähren). E ndrolle  fü r Endrutschen . 4. 1. 43.
81 e. 1 528685. G ebr. E ickhoff, M aschinenfabrik  und Eisengießerei, 

Bochum. H öhenverstellbare r T rag ro llenbock . 17. 6. 42.

P a te n t - A n  m e id  u n g e n 1,
die vom 18. F ebruar 1943 an drei M onate lang in der A uslegehalle 

des R eichspatentam tes ausliegen.
1 c, 5. K. 162433. E rfin d er: H erbert E rkner, Köln-H öfienberg. An­

melder: K löckner-H um boldt-D eutz A G ., Köln. Schaum schwim m aschine.
11. 10. 41.

5b , 20. W . 109017. W engeler & K althoff, S tahlham m erw erke, B lanken­
stein über H attingen  (R uhr). G esteinssch lagbohrer m it hartm eta llbestück te r 
Meißelschneide. 8. 5. 41.

5b, 35/10. M. 146 305. E rfinder, zugleich A nm elder: A dolf M idder- 
mann, Essen. Preßpum pe zum Sprengen von M ineralien . 23. 10. 39. P ro tek ­
torat Böhmen und M ähren.

5c, 4. H . 166826. E rfin d er: H anns Schäfer, Esscn-Bredeney. A nm elder: 
Hochtief AG. fü r Hoch- und T iefbauten  vorm . G ebr. H elfm ann, Essen. 
Brustvorbau im S to llenvo rtrieb . 21. 11. 41.

10a, 19/01. B. 191294. K urt B euthner, K refeld. V orrich tung  zum Ab­
führen der D estilla tionsgase aus senkrechten  K am m eröfen. 25. 7. 40. P ro tek ­
torat Böhmen und M ähren.

10a, 26/02. R. 113675. E rfin d er: D ip l.-Ing . A rnold Spalckhaver,
Berlin-Frohnau. A nm elder: R heinm etall-B orsig A G ., Berlin . Lotrechter
Schweiofen, besonders D rehrohrschw eiofen . 5. 8. 42.

D e u t s c h e  P a t e n t e .
(Von dem Tage, an dem die E rteilung  eines P atentes bekanntgem acht w orden 
ist, läuft die fünfjäh rige F ris t, innerhalb  deren eine N ich tigkeitsk lage gegen 

das P atent erhoben w erden kann.)
1c (5). 731 305, vom 2 5 .9 .4 1 . E rte ilung  bekanntgem acht am 31.12.42. 

D r .- In g .  h a b i l .  W e r n e r  G r ü n d e r  u n d  Dr .  p h i l .  h a b i l  O t t o  
N e u n h o e f f e r  i n  B r e s l a u .  V orrichtung zum  Schutz der D urchführungs- 
Stelle von R ühr wellen in  R ührw erkschw im m aschinen.

O berhalb der S telle , an der die R ührw elle a durch den Boden b der 
Zelle der Schwimm aschine h indurchgeführt is t, is t eine fest m it der W elle 
verbundene, m it der Ö ffnung nach unten g erich te te  G locke c angeordne t, in 
der die S topfbüchse d  der W elle endet und die Luftzuführung e der 
Maschinen m ündet. Die G locke, die die D urchführungsstelle  der W elle gegen 
die korrodierenden Einflüsse der E rz trübe schützt und in einer M ulde des 
Bodens b liegen kann, kann innen m it R ippen /  versehen sein. F alls  die 
Stopfbüche, wie bekannt, m it reinem  D ruckw asser gespeist w ird , kann sie 
durch ein G um m ilager geb ilde t oder mit einem solchen Lager versehen 
werden. A ußerdem können alsdann die R ippen /  der G locke so w eit ver­
längert w erden, daß sie das zur Schm ierung der S topfbüchse oder des 
G um m iwellenlagers erfo rderliche  F rischw asser ansaugen. Ferner kann das 
Luftzuführungsrohr e m it einem Rückschlagventil g  versehen sein. Die 
durch die Glocke angesaugte oder in die G locke gep reß te  Luft w ird  so in 
die Schwimrazelle ge le ite t, daß die G locke w ährend des Betriebes m in­
destens so w eit m it Luft gefü llt ist, daß ihre die Luft ansaugenden Teile 
ständig nur von Luft um geben und dam it den korrod ie renden  Einflüssen 
der Trübe entzogen sind.

5b (9oi). 73/186, vom  31.8.38. E rte ilung  bekanntgem acht am 31.12.42. 
F r i e d .  K r u p p  AG.  i n  E s s e n .  Für P refilu ftw erkzeuge, besonders Preß-

t  In den P atentanm eldungen, die mit dem Zusatz a P ro te k to ra t Böhmen 
und M ähren* versehen sind, ist die E rk lärung  abgegeben, daß der S chut/ 
sich auf das P ro tek to ra t Böhmen und M ähren erstrecken  so ll.
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Bisher war auch die Einfuhr von Mi ne r a l ö l  recht 
beträchtlich; 1937 erreichte sie 710000 t, 1938 702000 t 
u nd  1939 542000 t. Hauptlieferländer waren Rumänien 
u nd  Iran. Infolge der erfolgreichen Entwicklung der 
inländischen Förderung ist diese Einfuhr inzwischen wohl 
auf  einen ganz belanglosen Stand zurückgegangen.

Za h l e n t a f e l  5. Wirtschaftliche Bedeutung 
des ägyptischen Bergbaus 1938.

M ineral
Anteil d e r  F ö rd eru n g  

an d e r  W eltgew innung
A u s f u h r - ^ )  bzw . 

E infuhr-(—) Ü berschuß  
1000 t

K o h le .......................... — 1549
E r d ö l .......................... 0,1 -  702
M anganerz . . . . 2. 6 -f- 56
Stein- u. Kochsalz . 1 - f  285
P hosphat ................. 4 +  403
S a lp e te r ...................... 0 -  392

B E R I C H T
lu jtbohrhäm m er, m it Spü lm itte lzu fu h r  bestim m tes V entil. E rfinder: Peter 
Padberg und Karl M ertens in Essen.

Das zum Öffnen und Schließen der P reß lu ftle itung  dienende V entil 
hat einen durch das Spülm itte l gesteuerten , unter der W irkung einer dem 
D ruck des S pülm itte ls entgegenw irkenden Feder a stehenden, nur beim 
Fließen des S pülm itte ls die P reßluftzuführung zu den W erkzeugen (B ohr­
häm m ern) freigebenden K olbenschieber b, der in einer achsrechten Aus­
sparung eines von H and einstellbaren , zum Steuern der P reß lu ft dienenden 
H ahnkükens c -verschiebbar angeordnet is t. Das letztere hat Bohrungen d 
für die P reß lu ft, zwei übereinander liegende, gegeneinander versetzte Boh­
rungen e, durch die das Spülm itte l in die A ussparung des Kükens s tröm t, 
sowie eine Bohrung / .  durch die das Spülm itte l aus der A ussparung des 
Kükens tr i t t .  Die eine der B ohrungen e m ündet in einen über dem Kolben­
schieber b liegenden Raum . Beide B ohrungen e sind bezüglich zw eier im 
V entilgehäuse vorgesehener K anäle g  fü r das Spülm ittel so angeordnet, daß 
das Spülm itte l durch die eine der B ohrungen nu r fließen kann, wenn die 
P reß lu ftzuführung  zu den W erkzeugen durch das Küken c ab g esp errt ist, 
w ährend das S pülm itte l durch die zw eite B ohrung e nur dann fließen 
kann, w enn der P reß lu ft durch den K olbenschieber b  und das Küken c der 
Weg- freigegeben  ist. D ie Bohrung }. durch die das S pülm itte l aus der 
A ussparung des K ükens c tr i t t ,  kann so angeordnet sein, daß sie nur dann 
m it einem das S pülm itte l ab leitenden K anal g  des V entilgehäuses in V er­
b indung s teh t, w enn die fü r den E in tritt des S pülm itte ls vorgesehene Boh­
rung e des K ükens c m it dem einen  Zuführungskanal h fü r das Spülm ittel 
des V entilgehäuses verbunden ist. D er Kanal A kann bezüglich des 
K anales g , durch den das S pülm itte l aus dem V entil tr i t t ,  so bem essen 
w erden, daß in der A ussparung des H ahnkükens c ein O berdruck entsteht, 
wenn das S pülm itte l durch das V entil s tröm t. Die Kanäle e /  fü r das Spül­
m itte l können fe rn er bezüglich der Kanäle d  fü r die P reß lu ft so angeordnet 
w erden, daß der Z ufluß  des S pülm itte ls zum A rbeitso rt früher einsetzt und 
sp ä te r endet, a ls  der Z ufluß  der P reß lu ft.

10 a (5io)- 731390, vom 28. 5. 38. E rte ilung  bekanntgem acht am 31.12.42. 
H e i n r i c h  K ö p p e r s  G m b H ,  i n  E s s e n .  K relsstrom regenerativ-K oksofen . 
E rfin d er: D r.-Ing . e .h .  H einrich  K öppers in Essen.

D er O fen h at, w ie bekannt, senkrechte Heizzüge, die oben und unten 
m iteinander in V erbindung stehen, so daß sie von den Abgasen im K reis­

lauf durchström t w erden . Gemäß der E rfindung  sind die die Heizzüge

Schniftl-I
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unten m iteinander verbindenden D urch trittö ffnungen  der die Heizzüge von­
einander trennenden Heizwände seitlich  von den in der M itte der H eiz­
w ände liegenden E in trittö ffnungen  fü r die V erbrcnnungsm ittel angeordnet. 
Im Zuge und in der H öhe der D urch trittö ffnungen  sind A blenksteine so 
angeordnet, daß sie die aus den Ö ffnungen tre tenden  A bgase zwischen die 
Luft- und S tarkgaskanäle le iten . D ie E inführungsöffnungen fü r das S tarkgut 
können zwischen den E inführungsöffnungen für die V erbrennungslu ft und 
der die Heizzüge eines H eizzugpaares trennenden W and angeordnet werden.

10a (36o3>. 7 3 /7 3 3 ,vom 19.11.37. E rte ilung  bekanntgem acht am 31.12.42. 
M e t a l l g e s e l l s c h a f t  AG.  i n  F r a n k f u r t  (M ain). F üllbehä lter zum  
Füllen von in G ruppen angeordneten, senkrechten, schm alen Schw ei­
kam m ern. E rfinder: F ritz Brühmann in Essen und D ipl.-Ing . Friedrich 
M eyer in F rank fu rt (M ain). Der Schutz e rs treck t sich auf das Land 
Ö sterreich .

D er Boden des Behälters ist durch eine der zu bedienenden Anzahl 
von Schw eikam m ern entsprechende Anzahl von W alzen m it g la tte r  O ber­
fläche gebildet. D er D urchm esser der W alzen ist g rö ß er als der Abstand 
der Schw eikam m ern voneinander. Zw ischen den W alzen können Zw ischen­
wände angeordnet w erden, die eine geringere Höhe haben als  der F ü ll­
behälter. Die Zw ischenwände können um eine w aagerechte Achse 
schw enkbar sein und einzelrf, gem einsam  oder in G ruppen verschw enkt 
w eiden. Die W alzen können ferner kürzer sein als die lichte W eite des 
F ü llbehälters , so daß zwischen dem letzteren und den S tirnflächen der 
W alzen Spalten vorhanden sind. D er Fü llbehälter kann endlich mit H ilfe 
eines aufgesetzten  Rostes so beschickt w erden, daß eine gleichm äßig  dichte 
Lagerung der Beschickung über dem gesam ten Q uerschn itt des Behälters 
en tsteh t.

10a (38o2)- 731294,\o m  27.11.36. E rteilung  bekanntgem acht a m 31.12.42. 
D r . - I n g .  K a r l  N e y n a b e r  i n  O l d e n b u r g  (O ldb .). Verfahren zur Ge­
w innung von K ohlenw assersto ffgem ischen, A lkoho len  und K etonen aus T orf. 
E rfinder: D r.-Ing . Karl N eynaber in O ldenburg  (O ldb .), Dr. ehem. Anton 
Schw ingham m er in Berlin-Baum schulenw eg.

Teilw eise entw ässertem  T orf w erden H ydroxyde der A lkalien oder 
E rdalkalien  oder deren Gemische in g roßer Menge zugesetzt. Das erhaltene 
Gemisch (G em enge) w ird  der Spülgasschw elung m ittels W asserdam pf unter-

w orfen. Vor der Schwelung kann das Gemisch z. B. durch Brikettieren 
Form stücke übergeführt w erden. . .

81 e (122). 731116, vom 31. 5. 38. E rte ilung  bekanntgem acht am 24.12.42. 
O s t e r r i e d e r  G m b H ,  i n  M e m m i n g e n .  V orrichtung zum  Befestigen 
von Laufrollen m it waagerechter Laufachse an den Füßen von Förder­
einrichtungen. E rfinder: Ludwig O ste rried e r in M emm ingen.

Die Laufachse a jeder Rolle b der F ö rderein rich tungen  ist an einem 
Schuh c befestig t. In die Schuhe c der A chsen w erden die Füße d  der 
F ördereinrich tungen eingesetzt. D ie äußere Fläche der Füße d  legt sich 
dabei an eine senkrechte Fläche e der Schuhe an. Die Seitenwände 'der 
le tzteren  verlaufen  schräg  abw ärts  zu der diagonal gegenüberliegenden 
Ecke der Schuhe und endigen in einer w inkelartigen  U nterstützungsfläche / 
für die Füße d. D er Schuh kann unten offen sein.

81 e 0  33). 731117, vom 19. 3. 41. E rte ilung  bekanntgem acht am 24.12.42. 
O t t o  R a d t k e  i n  W r i e z e n .  S ilo  fü r  keram ische M assen oder ähnlich 
backendes G ut.

In dem am unteren  Ende m it e iner Entnahm eeinrichtung versehenen 
Silo sind schräge Bleche treppenstu fenförm ig  rad ial angeordne t. Die Bleche 
können w endeltreppenartig  angeordnet und in ih re r S chräglage verstell­
bar sein.

Z E / T S C H R I F T E N S C H A  U x
(F ine E rklärung der A bkürzungen is t in F ieft 1 auf den Seiten 13 und 14 verö ffen tlich t. * bedeutet Text- oder T afelabb ildungen .f

G eologie und Lagerstättenkunde.
Ölgeologie. Stowasser, H. und E. Veit: E in G a s a u s ­

bruch aus e i ner T i e f b o h r u n g  und se i ne  b e me r ke ns ­
wer t e n  g e o l o g i s c h e n  Er s che i nunge n,  ö l u. Kohle 39 
(1943) Nr. 3 S. 69/80*. Schilderung eines Methangasaus­
bruches aus einer Tiefbohrung in jungtertiären Schichten 
an einem nicht näher bezeichneten Ort. Schlagartig auf­
tretender Gasausbruch aus einer Bohrlochteufe von über 
1200 m mit rd. 160—200 atü Druck, Ausblasen der 
Spülung, Selbstentzündung durch Funkenschlag, stich­
flammenartiges Abbrennen der Gase, Vernichtung der ge­
samten Bohranlage, Kraterbildung durch Explosion, 
Schlammaufstieg und allmähliches Erlöschen nach 72 h. 
Geologische Sondererscheinungen: Kraterbildung von 70 m 
Dmr. und 12 m Tiefe mit 4,5 m hohem Ringwall, Frittung 
des umgebenden Gesteins, Ausschleuderung von Bomben 
mit bis zu 2,6 m3 Inhalt, Auswurf von etwa 28000 m3 Ge­
steinsmassen (Sande und Tone), Bildung von Rissen, 
Spalten und Schloten, Entstehung von Schlammkratern und 
Einsturzkratern. Ähnlichkeit mit den bei »Salsen« beobach­
teten Erscheinungen.

Erzlagerstätten. Berg, G.: Zwe i  Haupt s ät ze  der  
L a g e r s t ä t t e n l e h r e .  Z. prakt. Geol. 50 (1942) Nr. 12 
S. 147/50 (Schluß). Besprechung der weiteren Darlegungen 
A. He i ke s  zur Lagerstättenlehre. Einführung des Begriffes 
»Chalkogen« für »Metallprovinz«. Zugehörigkeit gewisser 
sedimentärer und metamorpher Lagerstätten zum eine be­
stimmte Orogenese begleitenden Chalkogen. Beziehungen 
zwischen Lagerstättenprovinzen und Großtektonik. Kritische 
Betrachtungen.

Olimmervorkommen. Gloeckner, F.: D ie Ge ne s i s  der  
P h l o g o p i t - Gl i m m e r l a g e r s t ä t t e n  von S ü d - Ma d a ­
gaskar.  Z. prakt. Geol. 50 (1942) Nr. 12 S. 150/52. Schil­
derung der Entstehung der seit 1912 in Abbau befindlichen 
Glimmerlagerstätten Süd-Madagaskars nach Darlegungen 
von Lacroix. Auftreten des Phlogopits in Taschen und 
Gängen von Pyroxenitbänken innerhalb kristalliner Schiefer. 
Entstehung aus Pyroxenit ausschließlich auf pneumatoly­
tischem Wege unter hohem Druck und hoher Temperatur. 
Riesenkristalle bis 3,50 m Länge. Wichtige sekundäre 
Teufenunterschiede: »Aushöhlungszone« zwischen dem Aus­
gehenden und dem Grundwasserspiegel, »Umkristalli­
sationszone« im Bereich der periodischen Schwankungen 
des Grundwasserspiegels. Fehlen primärer Teufenunter­
schiede. Begleitende Mineralien.

Braunkohlenjlora. Kirchheimer, F.: D ie Ma s t i x i o -  
i deen in der Fl ora  der Ge ge nwar t .  Braunkohle 42 
(1943) Nr. 2 S. 17/19 und Nr. 3 S. 26/29. Beschreibung und

1 E inseitig  bedruckte Abzüge der Z e itschriftenschau fü r Karteizw ecke 
sind vom V erlag  G lückauf bei m onatlichem  V ersand zum Preise von 2,50 
für das V ie rte ljah r zu beziehen.

Darstellung des Vorkommens der heute noch lebenden 
Arten der Gattung Mastixia, dem letzten Nachfahren der im 
älteren Tertiär weit verbreiteten und an ihren bezeichnen­
den Steinfrüchten leicht kenntlichen Mastixioideen. Paläo- 
klimatische Schlußfolgerungen betr. die Wälder der Braun­
kohlenzeit. Vertreter immergrünen Regenwaldes in tropi­
schen Gebieten. Massen Vorkommen im Tertiär.

Dr. Dora Wol ansky.

Bergtechnik.
Versatz. Weddige, Alfred: Übe r  Er f a h r u n g e n  mit 

Be r g e b r e c h a n l a g e n  im Ruhrbergbau.  Glückauf 79
(1943) Nr. 9 S. 130/36*. Über die im Ruhrbergbau mit 
Bergebrechanlagen gemachten Erfahrungen wird teils aus 
eigener Anschauung, teils auf Grund einer Rundfrage bei 
den betreffenden Schachtanlagen berichtet. Bergebrech­
anlagen sind, wo geeignetes feinkörniges Gut fehlt, nicht 
nur für Blas- und Schleuderversatz, sondern auch für Groß­
betriebe, in der steilen Lagerung eine zwingende Betriebs­
notwendigkeit. An einer Reihe ausgeführter Beispiele 
werden Brechanlagen von kleinem bis zu größtem Aus­
maße beschrieben. Die Zahl der im Ruhrbergbau auf­
gestellten Steinbrecher beträgt zur Zeit etwa 70, von denen 
etwa 60 o/o Kreisel- und 40 o/o Backenbrecher sind. Die 
Wirkungsweise verschiedener Steinbrecher mit ihren Vor- 
und Nachteilen wird beschrieben. Auf die notwendigen 
Förder- und Hilfseinrichtungen sowie die Einrichtungen 
zur Abscheidung des Staubes wird eingegangen.

»Bergebrechanlagen müssen genauestens auf die zu 
erwartende Leistung abgestimmt sein; die Räume unter­
tage werden zweckmäßig möglichst klein gehalten. Die 
Hilfseinrichtungen sind tunlichst einfach zu halten. Die 
Leistung des Brechers und des Antriebs darf man keines­
falls zu gering bemessen, um die notwendige Reserve 
und Betriebssicherheit zu gewährleisten. Für kleinere 
Leistungen und grobe Stückgrößen sind Backenbrecher, 
für größere Leistungen und kleinere Stücke Kreiselbrecher 
vorzuziehen.«

Die Anlage- und Betriebskosten von Bergebrech­
anlagen werden untersucht; sie betragen je nach Aus­
nutzung etwa 0 ,25-0 ,50 3tM/i Brechgut.

Bohrwesen. Stich, Wilhelm: P r i m ä r v e r g ü t e t e r  
H o h l b o h r s t a h l .  Berg- u. hüttenm. Mh. 91 (1943) 
Nr. 1 S. 1/3*. Unmittelbar aus der Walzhitze nach dem Ver­
fahren der Vereinigten Oberschlesischen Hüttenwerke ge­
härtete und anschließend angelassene ¡Hohlbohrstähle zeigen 
sich in metallographischer und technologischer Hinsicht 
den üblichen naturharten Stählen gleicher Zusammen­
setzung überlegen. In der Praxis wird dieses Verhalten 
bestätigt durch eine Verbesserung der Schneidenhaltbarkeit
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um etwa 80 °/o u n d  d urch  die g rö ß e re  U nem pfind l ichke it  
des Schaftes von Q e s te in sb o h re rn .

Förderung. Riedig, Fr.: E i n r i c h t u n g  zum U m ­
schlag von Kohl en in kl e i nen und mi t t l eren

( M engen. Montan. Rdsch. 35 (1943) Nr. 4 S. 49/53*. Be­
schreibung und Arbeitsweise verschiedener bewährter 
Geräte, wie Leichtstapler, tragbarer Förderbänder, 
Becherwerksentlader, Brikettkleinverlader mit umlaufender 
Mitnehmerkette, mechanischer Schaufeln, Greiferdrehkran 
mit gummibereiften Rädern, Kugelschaufler usw.

Ausbildungswesen. Rindler, Hans: D ie A u s b i l d u n g  
der Au f s i c h t s p e r s o n e n  im Be rgbau und die A u f ­
gaben der Bergschul e .  Berg- u. hüttenm. Mh. 91 (1942) 
Nr. 1 S. 3/8. In großen Zügen werden die Wege gezeigt, 
auf denen die Bergschule Leoben bemüht ist, dem Bergbau 
den erforderlichen Nachwuchs an Aufsichtspersonen zu 
stellen. An die Ausbildungsleiter in den Betrieben geht die 

k g  Bitte, die Bergschule in ihren Bestrebungen zu unterstützen, 
//}  indem sie eine möglichst große Zahl auserlesener Jung­

bergleute ausbildet und für den Bergschulbesuch vorbereitet.
Grubensicherheit. Audibert, Étienne: Rapport  sur les 

travaux e f f e c t u é s  à la s t a t i on  d’es s a i s  de Mont -  
luçon en 1939—1941. Ann. Mines France 18 (1941) Nr. 6 
S. 253/86. Neben den üblichen laufenden Untersuchungen 
hat sich die französische Versuchsstrecke im besonderen 
befaßt mit der Oxydation ¡des Methans, der Einwirkung von 
Explosivstoffen auf Schlagwettergemische, elektrischen 
Zündern sowie den Beziehungen zwischen Lagerstättenaus­
bildung und Schlagwetterentwicklung.

Gebirgsschläge. Demelenne, E .: N o t e  s u r  l e  t i r  
d’ébranl ement  à f ront  des  c h a s s a g e s  en c ou c h e s  
sujettes à d é g a g e m e n t s  i ns tantané .  Ann. Mines 
Belg. 43 (1942) S. 253/67*. Erfolge mit Erschütterungs­
schießen beim Streckenvortrieb in gebirgsschlaggefährdeten 
Flözen.

Markscheidewesen. Pauwen, L.-J.: Sur une mét hode  
optique pour l’o r i e nt a t i on  des  t ravaux s o u t e r ­
rains et son a ppl i c a t i on  au c r e u s e me n t  d’une g a ­
lerie de mi ne  de 1500 mèt res .  Ann. Mines Belg. 43 
(1942) Nr. 2 S. 223/53*. Theoretische Grundlagen und 
Ausführung des optischen Meßverfahrens. Beschreibung 
der Geräte. Erfolgreiche Anwendung des Verfahrens bei 
der Herstellung eines 1500 m langen Verbindungsquer­
schlages zwischen zwei Schächten.

Wirtschaft und Statistik.
Lohnwesen. Euler-Stevens : V o r g a b e z e i t ,  G e l d ­

faktor,  Le i s t ung  und Verdi ens t .  Arch. Eisenhütten- 
wes. 16 (1942/43) Nr. 8 S. 313/27*. Die neuen amtlichen 
Anordnungen, die sich mit der Durchführung lohn­
politischer Maßnahmen in der Rüstungswirtschaft zum 
Zwecke der Leistungssteigerung befassen, verlangen neben 
anderen betriebswirtschaftlichen Maßnahmen auch solche 
zur Ermittlung und Sicherung gerechter Löhne. Die Aus­
führungen der Verfasser behandeln daher eingehend die 
kriegsbedingte Forderung nach Leistungssteigerung und 
bringen sie mit den vorgenannten Forderungen nach Lohn­
gerechtigkeit in Verbindung. Mittel hierzu ist die Fest­
setzung richtiger Vorgabezeiten, wobei eine Trennung in 
vom Gefolgschaftsmitglied beeinflußbare und unbeeinfluß­
bare Zeiten gefordert wird. Diese Trennung dient zur Ent­
wicklung entsprechender Verdienstkurven, aus denen sich 
ergibt, daß außer dem Zeitlohn und dem Vollakkord als 
oberer und unterer Grenzfall die verschiedensten Arten des 
Mischakkordes die für die Praxis bedeutsamsten Lohn­
formen sind. Aus weiteren Darlegungen und Beispielen 
ergeben sich wichtige praktische Folgerungen für die 
Leistungssteigerung, die persönliche Beanspruchung, den 
Geldfaktor und den Verdienst. Im 2. Teil der Arbeit 
werden unter Verwendung der vorher entwickelten Ge­
dankengänge Vorschläge für die Prüfung vorhandener und 
die Bereinigung falscher Vorgabezeiten und Akkorde ge­
macht und geschildert, wie man die neue Vorgabezeit beim 
Vorhandensein und beim Fehlen einwandfreier Zeitunter­
lagen aus der wirklich benötigten Zeit den derzeitigen 
Verdienst und den neuen Sollverdienst errechnen kann.

K riegswirtschaft. Miksch, L.: Von der R e i c h s s t e l l e  
zum Le nk un g s b e r e i c h .  Wirtschaftskurve 21 (1942) H. 4
S. 205/18. Der Verfasser untersucht die Gründe, die zur 
Reform der deutschen Kriegswirtschaft geführt haben. Im 
Rahmen einer ausführlichen Darstellung über die Entwick­
lung der Wirtschaftslenkung sowie ihre Ziele und Methoden

erörtert er auch die Stellung des Unternehmers als Len­
kungsbeauftragten. Die Unternehmer sollen sich als Len­
kungsbeauftragte des Staates, die Lenkungsstellen als 
Unternehmer betrachten.

B etriebswirtschaft. Henzel, F.: L e i s t u n g s m e s s u n g  
und Lei  s t u n g s v e r g l e i c h e .  Z. Betriebswirtsch. 19 (1942)
H. 4 S. 133/46. Als Beitrag zu den Erörterungen über die 
Abhängigkeit der Kosten vom Beschäftigungsgrad stellt der 
Verfasser, ausgehend von den mannigfachen Einflüssen, 
denen Leistung und Kosten unterliegen, ins einzelne 
gehende Betrachtungen über Wesen und Messung der 
betrieblichen Leistung an.

Walb, E.: Bi l anz ra t i ona l i s i erung .  Z. handels- 
wissenschaftl. Forsch. 36 (1942) H. 11/12 S. 261/69. Zur 
Frage der Schaffung einer Einheitsbilanz, die den handels-, 
Steuer- und preisrechtlichen Vorschriften in gleicher Weise 
entspricht, lehnt der Verfasser den Begriff »Preisbilanz« ab 
und setzt sich mit den Problemen von Handels- und 
Steuerbilanz auseinander.

Lohnpolitik. Knolle: W as heißt  und zu we l c he m  
Zweck tre i bt  man Lo h np o l i t i k ?  Reichsarb.-Bl. 22 
(1942) Nr. 34 S. V. 631/35. Ausgehend von der Bedeutung 
des Lohnes in der gesteuerten Wirtschaft, in deren Bereich 
er die erste Stellung einnimmt, umreißt der Verfasser die 
Aufgaben der Lohnpolitik, untersucht ihre Grenzen und 
begründet die Notwendigkeit einer selbständigen Lohn­
politik. Danach dient diese in der gelenkten Wirtschaft 
letztlich zwar politischen Zielen, wird aber nach eigenen 
Gesetzen und Bedingungen geführt. Sie bindet niemals die 
Löhne, etwa in Form eines Indexlohnes, an die Preise, 
sondern gibt dem Lohn unmittelbar die Höhe, die bei einer 
durch die jeweiligen Umstände gegebenen Versorgungs­
lage unter Beachtung stabiler Währungsverhältnisse mög­
lich und mit den Zielen bester Leistungen und höchstem 
Arbeitswillen vereinbar ist. Indem sie bewußt auf Augen­
blickserfolge verzichtet, ermöglicht sie eine weitschauende 
Politik.

Schneider-Landmann, H.: Le i s t ungs l ohn.  Monatsh. 
NS.-Sozialpol. 9 (1942) H. 23/24 S. 209/10. Nach grund­
sätzlichen Erwägungen über die Unzulänglichkeit der 
Lohngestaltung vor 1933 und über das nationalsozialistische 
Streben nach Schaffung eines gerechten Lohnes, wird auf 
die Bedeutung der Neuregelung der Löhne in der Eisen- 
und Metallindustrie, die ein Teilstück in der Durchsetzung 
einer nationalsozialistischen Lohnordnung darstellt und auf 
dem Grundsatz des Leistungslohnes fußt, hingewiesen. Be­
sonders hervorgehoben werden die Bedeutung, Stellung 
und Aufgabe der Arbeits- und Leistungsbewerter, die so­
wohl von den Betrieben selbst als auch von der DAF. 
bestellt würden. Die letzteren hätten gleichzeitig die Stel­
lung vereidigter Sachverständiger der Reichstreuhänder mit 
der besonderen Aufgabe, die Arbeit der betrieblichen Ar­
beits- und Leistungsbewerter zu überwachen.

P E R S Ö N L I C H E S
Ernannt worden sind:
die Bergassessoren H u e c k vom Bergrevier Werden 

und H o h e n d a h l  vom Bergrevier Naumburg zu Bergräten 
daselbst,

der Bergreferendar Hansjürgen E i c h 1 e r (Bez. Halle) 
zum Bergassessor.

Der Erste Bergrat Fr i ed l  vom Oberbergamt Freiberg 
(Sa.) ist dem Oberbergamt München zur kommissarischen 
Beschäftigung überwiesen worden.

Gestorben:
am 24. Januar in Berlin-Charlottenburg der Oberberg­

hauptmann i. R. Heinrich Schl at t mann,  Direktor der 
Charlottenburger Wasserwerke zu Berlin, im Alter von 
59 Jahren. _______

3 3 m i n  S e u t f r i ) «  S S e c g l e u t e
Bezirksverband Gau Westfalen-Süd.

Im Aufträge des Bezirksverbandes Gau Westfalen-Süd 
des VDB. im NSBDT. veranstaltet die Westfälische Berg­
gewerkschaftskasse Donnerstag, den 18. März, 17 Uhr, im 
großen Hörsaal der Westfälischen Berggewerkschaftskasse 
in Bochum einen Sondervortrag. Es spricht Herr Professor
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Dr. Kukuk,  Bochum, über das Thema »Zur Gliederung des 
Nebengesteins der Ruhrkohlenflöze auf makroskopischer 
Grundlage«. Gebühr 1,50 3tM.

W e n c k e r ,
Leiter des Bezirksverbandes Gau Westfalen-Süd.

V o 11 m a r,
stellv. Geschäftsführer der Westfälischen 

Berggevverkschaftskasse.

Bezirksverband Gau Essen.
Freitag, den 26. März, 17 Uhr, spricht im Haus der 

Technik, Essen, Hollestr. la, Herr Professor Dr. Karl 
L e h m a n n ,  Bergwerksdirektor, Rheinische Stahlwerke 
Essen, über »Steinkohle als Rohstoff. Ein Beitrag zur 
Kohleveredlung von der Bergbauseite«. Wir geben unseren 
Mitgliedern von dieser gemeinschaftlich mit dem Haus der 
Technik durchzuführenden Vortrags Veranstaltung Kenntnis 
und weisen darauf hin, daß es sich hierbei um einen be­
sonders interessanten Vortrag handelt. Wir bitten um rege 
Beteiligung. Der Eintritt ist gegen Vorweis der Mitglieds­
karte kostenlos.

Rauschenbach,  Leiter des Bezirksverbandes 
Gau Essen.

Jahreshauptversammlung der Untergruppe Langendreer.
Am 14. F ebruar fand im Lokale Köppc in Bochum -Langendreer die 

d iesjährige Jahreshauptversam m lung mit nachfolgendem  K am eradschafts­
abend s ta tt. D er Führer der U nterg ruppe, H err B ergassessor B r e n k e n ,  
begrüßte die A nwesenden m it herzlichen W orten, dankte fü r das zahlreiche 
Erscheinen und gab dem W unsche A usdruck, daß tro tz  der gegenw ärtigen  
K riegslage der K am eradschaftsgeist neuen A uftrieb erhalten  möge. Dem 
bisherigen  V ereinsführer, H errn  B ergw erksdirektor B ergassessor S c h u l z e

H ö i n g  sow ie dessen  M ita rbeitern  zollte H e rr  B renken für jah re lange Be­
mühungen w ärm ste A nerkennung. D arauf gab er H errn  D r. S c h m i e d e l  
zu seinem hochin teressanten  V ortrag  »Der Kampf der drei V olker ohne 
Raum D eutschland— Ita lien—Japan« das W ort. Der R edner h ie lt Rückschau 
in der deutschen G eschichte und zeigte an h isto rischen  B eispielen, daß für 
das ständig  wachsende deutsche V olk der Raum nicht m ehr ausreichte und 
sich schon um das Jahr 800 A usdehnungsbestrebungen des Reiches zeigten. 
Um 1500 herum , als andere europäische V ölker sich nach Kolonien um­
sahen, zerfleisch te sich das deutsche Volk lange Jahre  in religiösen 
S treitigke iten  und g ing  leer aus. Die s tänd ig  zunehm ende Enge des Raumes 
ließ viele D eutsche ausw andern, so daß kostbares  deutsches Blut dem 
deutschen Volke verlo reng ing . E rs t als  un te r F ried rich  dem G roßen und 
M aria Theresia O steuropa Bedeutung gew ann, en tstanden deutsche Sied­
lungen an der W eichsel, W olga und in  Bessarabien. D urch die aufblühende 
Industrie im W esten  unseres Reiches setz te  jedoch im 19. Jah rhundert eine 
große Binnenwanderung ein. Die deutschen Bew ohner des O stens zogen in 
die w estlichen Industriegegenden, so daß nunm ehr im O sten  des Deutschen 
Reiches ein Raum ohne Volk en tstand , in den dann die Polen vorstießen. 
Diesen Raum nunm ehr dem deutschen V olk w ieder zurückzugew innen und 
darüber hinaus eine gerech te V erteilung der Räume und G üter auf die 
europäischen V ölker herbeizuführen , hat sich der F ührer des deutschen 
Volkes in diesem K riege zum Ziel gesetzt.

Die A usführungen des H errn  D r. Schm iedel, der anschließend auch 
die ähnlich liegenden V erhältn isse in Ita lien  und Japan beleuchte te , wurden 
m it großem  Beifall aufgenom m en. D ie frohe Laune h ie lt die Anwesenden 
bei sonstigen  kurzw eiligen U nterhaltungen  noch eine Z e it lang beisammen.

K o h r i n g.

Nachruf.
Am 25. Februar verstarb unerwartet unser Mitglied 

Grubensteiger Alfred Möl l er  von der Schachtanlage Adolf 
des Eschweiler Bergwerks-Vereins. Wir verlieren in dem 
Verstorbenen ein treues Mitglied. Sein Andenken werden 
wir in Ehren halten.

Untergruppe Aachen 
des Bezirksverbandes Gau Köln-Aachen.

Dr.-Ing. eh. Ludwig Hoffmann *j*.
Am 9. Januar 1943 ist zu H alle an der Saale ein a lte r  M itarbeiter 

des »G lückauf«, der auch vom Sam m elw erk des Bergbau-V ereins den Ab­
schnitt über Schachtabteufen verfaß t hat, ein ungew öhnlich v ie lseitiger 
und verd ien ter Bergm ann, der frühere langjährige G enera ld irek to r der
R iebeckschen M ontanw erke, Bergm eister a. D., D r.-Ing. eh. Ludwig 
H o f f  m a n n ,  im fünfundsiebzigslen Lebensjahr verschieden.

H offm anns V ater w ar B ergw erksbesitzer eines unterird ischen  M ar­
mor- und K alksteinbruchs ir> A uerbach an der B ergstraße, wo Ludwig
H offm ann am 12. Septem ber 1868 geboren w urde. Über diese M arm orlager 
hat H offm ann in der Z e itsch rift fü r p raktische G eo­
lo g ie 1 und in derjenigen  der h e s s i s c h - g e o l o g is c h e n  __ __  ___
L andesanstalt zu D arm sta d t2 seine ersten, w issen­
schaftlichen A bhandlungen verö ffen tlich t. Seiner 
D ienstp flich t genügte er 1887/88 beim H essischen
P ionier-B atl. N r. 11 in K astei bei M ainz, und als Re­
serveoffiz ier übte er in M etz bei der gleichen W affe.
An die D ienstzeit schloß sich das Studium  in D ann- 
s tad t, S traßburg  und Berlin an. Als B ergreferendar 
beim R evierbeam ten in Metz beschäftig te sich H off­
mann eingehend m it den lo thringischen M inette­
ablagerungen , die er in zwei grundlegenden A ufsätzen 
b ehandelte3. Auch die Beobachtungen einer S tudien­
reise nach England sind von ihm und seinem Freund 
M ellin in einem aufschlußreichen Bericht m itgeteilt 
w o rd en 1. Sowohl die B ergreferendar- wie die 
A ssessorprüfung hat H offm ann m it A uszeichnung 
bestanden.

Als junger A ssessor w ar er von 1898 an zu­
nächst bei der Stein- und K ohlenfallkom m ission 
sowie beim O berbergam t in D ortm und, dann bis 1901 
beim Bergbau-V erein als M ita rbeiter am Sam m elw erk 
tä tig . In diese Z eit fallen  seine m annigfachen A r­
beiten im G lückauf über das A bbohren von Schächten 
in B elg ien5 und im R u hrbez irk (! sowie über das S toß­
bohrverfahren  von P attberg  auf der Zeche Rhein­
p reu ß en 7 und das G efrierverfahren  auf Augustc- 
V ic to ria8.

D am als fand er auch die L ebensgefährtin  in der 
P fa rre rs to ch te r H ulda Engeling aus Eickel i. W ., 
einer F räu von G eist und G em üt, die über vier
Jahrzehnte geistige  und häusliche Interessen mit ihm ge te ilt und ihm 
zwei Söhne und eine T ochter geschenkt hat. D er älteste  von diesen,
D r. -phil. W erner H offm ann setzt als Bergassessor und B etriebsd irek to r der 
S chachtanlage W estende der G elsenkirchener Bergw erks-AG . zu M eiderich 
die bergm ännische Ü berlieferung in der d ritten  G eneration  fo rt.

1901 begann H offm anns fünfjährige B eschäftigung im S aarbergbau als 
B erg inspek to r der um fangreichen G rube H einitz, an deren neuzeitlicher
G estaltung  und Erw eiterung er mit E rfo lg  m itw irk te . D arauf fo lg te die 
selbständige S tellung als  Bergm eistcr und B ergrevierbeam ter sowie D irektor 
der Bergschule in der alten  Lu therstad t E isleben, wo er den M ansfelder 
K upferschiefer-B ergbau, Kali- und Salzgew innung sowie B raunkohlenbetriebe 
zu beaufsich tigen  hatte . Die in d ieser Zeit gew onnenen E rfahrungen

1 Z. p rak t. G eol. 4 (1896) S. 353.
2 Bd. 2 (1894) H . 3.
3 S tahl u. Eisen 16 (1896) S. 945 und [
1 Z. p rak t. G eol. 4 (1896) S. 241.
6 G lückauf 36 (1900) S. 629.

G lückauf 37 (1901) S. 369 und 775.
7 G lückauf 38 (1902) S. 553.
8 G lückauf 41 (1905) S. 36.

; G lückauf 35 (1899) S. 640.

denen er auch in der Fachpresse A usdruck gab , ließen ihn in der Krisen­
zeit von 1930 der S taa tsreg ierung  als w ertvo llen  B era ter über die Möglich­
keit, den notleidend gew ordenen, aber w ehrpo litisch  unentbehrlichen 
K upferschiefer-B ergbau durch S taa tssubvention  zu e rha lten , erscheinen.

Den H öhepunkt seines Lebens b ildete die zw anzig jährige Tätigkeit 
als G enera ld irek to r der R iebeckschen M ontanw erke AG. zu H alle vom 
1. Februar 1903 an. In dieser Zeit e rfuhren  die K ohlengrundlage des Unter­
nehmens sowie seine chemischen V erarbeitungsbetriebe durch Kauf und 
A ngliederung eine ständige E rw eiterung . Zunächst w urde 1911 durch die 

A ngliederung der Sächsisch-T hüringischen AG. für 
B raunkohlenverw ertung, H alle , und der Naum- 
burger AG. für B raunkohlenbergbau zu Naumburg, 
sowie 1912 der Z eitzer P araffin - und Solarölfabrik 
AG. ein le istungsfähiges U nternehm en geschaffen, das 
bald die führende S tellung  im m itteldeutschen 
B raunkohlenbergbau einnahm . 1924 kam die Mehr­
heit der Kuxe der B raunkohlengrube C oncordia bei 
N achterstedt sowie der G ew erkschaft Messel bei 
D arm stadt hinzu. A ußerdem  w urden zahlreiche Tief­
baufelder in der Provinz B randenburg  und in den 
östlichen G ebieten gem utet. Das A ktienkap ital wurde 
von 12 auf 50 M ill. 3UI e rhöh t, die Braunkohlcu- 
fö rderung  m ehr als v erdoppelt, die Brikettgewinnuug 
mehr als verd reifach t. D er A usbau der W erke er­
fo lg te nach w ohldurchdach ten  P länen, den jeweiligen 
F o rtsch ritten  der Technik en tsp rechend ; die Gewin­
nung der chemischen Erzeugnisse w urde geste igert 
und die V erw altung der w achsenden Bedeutung des 
U nternehm ens angepaßt.

Bei der G ründung des M itteldeutschen  Braun­
kohlensyndikats ist H offm ann m aßgebend beteiligt 
und jah relang  V orsitzer des A ufsich tsra ts  gewesen. 
Auch hat er den B raunkohlenbergbau im Reichs­
koh len ra t w irkungsvoll v e rtre ten .

Als 1927 die IG .-F arben industrie  entscheidenden 
Einfluß auf Riebeck nahm, tra t  e r in den Aufsichts­
rat über, dem er bis zu seinem  Tode angehörte. 
Außerdem w idm ete er seine reichen Erfahrungen  und 
bedeutende A rbeitsk raft den A ufsich tsräten  der 

r  W egelin  & H übner AG. in H alle , der Koch & Sterzcl
4 iV , e , .v'  °  e r den V orsitz, sow ie dem 'H alleschen Bankverein, wo er den 

s tellvertretenden  V orsitz bekleidete. Auch auf m anchen sozia lpo litischen  Ge­
bieten hat e r gem einnützig g ew irk t, u. a. im V orstand der Sektion 4 
der K nappschafts-B erufsgenossenschaft sow ie des D iakonissenhauses. So hat 
er sich gleichsam  ein halbes M enschenalter h indurch fas t noch ein zweites 
Berufsleben aufgebaut.
1 - » P ie. Tecljn ische H ochschule Berlin hat H offm ann zum Ehrendoktor, 
die M artin-L uther-U m versität H alle-W ittenberg  zum E hrensena to r ernannt. 
Für seine T ä tigke it im ersten  W eltk rieg  ist ihm das E iserne Kreuz am 
weißen Band verliehen  w orden.

Der geistvo lle  M ann verfügte über ein sehr v ie lseitiges W issen und 
eine ungew öhnlich g roße A rbeitsk raft, die s te ts  bis in den Kern der Dinge 
drang Die G üte und w arm e F ürsorge fü r seine M ita rbe ite r kennzeichnet 
der Satz eines solchen, »daß unter ihm auch der k le inste  U ntergebene 
seine A rbeit geachtet und geschätzt fühlte« .
. . .  Bis in sein hohes A lter hinein hat H offm ann sich eine g roße  körper­
liche R üstigkeit, die ihn m it seiner G attin  zusam men, bald  auf Schnee- 
schuhen, bald in Bergschuhen, ins H ochgebirge fü h rte  und neben seiner 
gütigen , a llzeit h ilfsbereiten  A rt. einen köstlichen  H u m «  bew ahr E 
gehörte  zu den sonnigen N aturen , die viele F reunde, aber keinen Feind 
haben- O berberghaup tm ann  a. D. E rnst F l e m m i n g .
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T u r b i n e n g e b l ä s eS T E L L E N A N G E B O T E

G a sm e is te r
für den Erzeugungsbetrieb eines Gas­
w erks in Hessen gesucht. V erlangt 
wird abgeschlossene P rüfung einer 
G asm eisterschule oder gleichw ertige 
Ausbildung und eine m ehrjährige 
praktische Tätigkeit in größerem  
neuzeitlichen Gaswerk oder Kokerei 
als G asm eister oder in ähnlicher 
Stellung. Es mögen sich nur sehr 
arbeitsfreudige u. energische Persön­
lichkeiten bew erben, die fähig sind, 
den Einsatz der A rbeitskräfte im 
laufenden Betrieb mit Geschick zu 
organisieren. Bewerber müssen die 
für den öffentlichen Dienst erforder- 
lichenNachweise erbringen. Bezahlung 
nach Vereinbarung. Bei Bewährung 
Übernahme in das Beamtenverhältnis 
möglich. D ienstw ohnung im Gaswerk 
ist vorhanden. Bewerbungen mit 
Lebenslauf, D arstellung des Aus­
bildungsganges, der seitherig. T ä tig ­
keit und Zeugnisabschriften mit 
Lichtbild unter Angabe des bald­
möglichsten E intrittsterm ins bis zum 
20. April 1943 erbeten unter G 1543 
an die V erlag Glückauf G mbH., Essen.

S te ig e r ,
Erzfachmann, mit Erfahrungen im 
A ufbereitungsw esen, für Tätigkeit im 
europäischen Ausland von deutschem 
Industrie-Unternehm en ges. Sprach- 
kenntnisse erw ünscht. Bewerbungen 
mit Lebenslauf, Lichtbild u. Angabe 
des A ntrittsterm ines unter G 1535 
an die Verlag Glückauf GmbH.. Essen.

2  F a h rs te ig e r
zum baldigen E in tritt für eine in 
Dortm und gelegene Förderanlage 
gesucht. H erren, die die Oberklasse 
besucht und Erfahrung in G roß­
betrieben mit halbsteiler u. flacher 
Lagerung bei schwierigen Gebirgs- 
verhältnissen haben, w erden gebeten, 
ihre Bew erbung unter Beifügung 
von Zeugnisabschriften, Lebenslauf, 
Lichtbild und Gehaltsansprüchen 
einzureichen unter G 1536 an die 
V erlag Glückauf GmbH., Essen.
Die Regierung des G eneralgouver­
nem ents, G eneraldirektion der Mono­
pole, sucht für ihre B ergbaubetriebe: 

1 C h e m ik e r  
mit Hochschul- oder U niversitäts­
abschlußexamen als D irektions­
assistent,

1 D ip lo m -In g e n ie u r  
des Bergfaches mit Kenntnissen im 
Salzbergbau als Direktionsassistent. 
Bew erbungen mit Lebenslauf, Licht­
bild und Zeugnisabschriften sind an 
die G eneraldirektion der M onopole, 
Krakau 20, Zipsergasse 1, zu richten.
Gesucht

Z e ich n e r  o d e r  K o n stru k te u r
für allgemeinen M aschinenbau und 
Stahlkonstruktion für das technische 
Büro. K riegsversehrte werden bevor­
zugt. Bewerb.mit selbstgeschriebenem 
Lebenslauf, Angabe der Vorbildung 
u. bisheriger Tätigkeit unt. G 1539 
an die V erlag Glückauf GmbH., Essen.

M ita rb e ite r
(Patentanw alt oder Ingenieur) mögl. 
mit konstruktiven Fähigkeiten vou 
westdeutschem Patentanw altsbüro 
für w ichtige Entwicklungsarbeiten 
(H auptfachgebiet Bergbau) gesucht. 
Zuschriften erbeten an Bochum, 
Postfach 351.

S T E L L E N G E S U C H E

G ru b e n b e tr ie b s fü h re r
i. R., 61 Jahre, noch rüstig, wünscht 
passenden W irkungskreis im rhein.- 
westf. Industriebezirk. Angeb. unter 
Kennziffer F. G. 8914 an Ala, Essen, 
Juliusstraße 6.

D ip lo m -B e rg in g e n ie u r
mit großen u. vielseitigen Erfahrungen 
im Kohlen- und Erzbergbau, Auf­
bereitung, nassmechan. u. Flotation, 
Bergw erksm aschinenbetrieb und 
G rubenbetrieb, sucht Stelle als 

A u fb e re itu n g s- In g e n ie u r  
mit großem A rbeitsgebiet, auch im 
O sten. A ngebote unter G 1538 an die 
V erlag Glückauf GmbH., Essen.

D ip lo m -In g e n ie u r,
Fahrichtung Bergbau, 37 Jahre alt, 
mit besten Zeugnissen u. Erfahrungen 
im Betrieb und in der Verwaltung, 
sucht im Steinkohlenbergbau Stellung 
als B etriebsdirektor oder Betriebs­
inspektor mit Aufstiegsmöglichkeiten. 
Angebote erbeten unter G 1537 an 
die V erlag Glückauf GmbH., Essen.

B e rg in g e n ie u r ,
Dipl.-Ing., Dr. Ing., mit langjähriger 
E rfahrung im Erz-, Stein- u. Braun­
kohlenbergbau im In- und Ausland, 
möchte sich als fachmännischer 
Berater betätigen. Anfragen unter 
„Lz 55 870“ an Ala, Anzeigen-Ges., 
Linz/Donau.

Dr. In g e n ie u r,
(Bergmann) mit langjähriger Praxis 
in sämtl. bergm ännischen Arbeiten 
auf Steinkohle, Braunkohle, Eisen­
erzen, und für den H üttenbetrieb 
notw endigen M ineralien stellt sich als 

E x p erte  
zur V erfügung. Alpenländische Gaue 
bevorzugt. Zuschriften unt. „E xperte“ 
an Ala Anzeigen-Ges,, Linz/Donau.

—2 D reh stro m m o to ren
1500—2500 PS, 1000 U m drehungen, 
5000 Volt (nicht unbedingt erforderl.) 
für Pumpenantrieb zu kaufen gesucht. 
Angebote erbeten unter KN. 5068 an 
die Ala Anzeigen-Ges. m. b. H., Köln, 
M auritiuswall 52.
W ir benötigen laufend 

D reh stro m m o to ren
in den Stärken von 30—200 PS, 380 
bzw. 500 Volt, 1500 und 3000 Um­
drehungen. Ferner größere 

M otore
für die Spannung 3000, 5000 und 
6000 Volt mit gleichen U m drehungs­
zahlen. Angebote erbeten unter KN. 
5069 an die Ala Anzeigen-Ges. m.b.H., 
Köln, M auritiuswall 52.
Ab Station N iederscheiden (Sieg) 

. abzugeben :
1 T ra n sfo rm a to r  

10 000/2000 V, 1500 K. V. A., Fabr. 
Gobiet.

1 T ra n sfo rm a to r  
2000/220V, 50K.V.A., Fabr. Bergmann, 

1 T ra n sfo rm a to r  
10000 2000 V, 500 K. V. A., Fabr. 
Bergmann. G e w erk sch a f t E isen­
z e ch e r  Z ug , Eiserfeld (Sieg).

N eu e  P la ttfo rm w a g e n ,
600 mm Spurweite, Plateaugröße 
1000X1500 mm. gegen Eisenbezugs­
rechte ab Lager Frankfurt/M ain sofort 
zu verkaufen. K O Y -F eldbahnen , 
Frankfurt/M ain, W estendstraße 103, 
Ruf 74226, 75161.

J a h rg a n g  1 9 3 9
der Berg- und Hüttenmännischen 
Z eitschrift „G lückauf“ zu kaufen 
gesucht. Angeb. erbet, unter G 1540 
an die V erlag Glückauf GmbH., Essen.

D e r B e rg b a u fa ch m an n  lie st

„Glückauf"
B erg- und H ü ttenm än n isch e  

Z e itsch rift

D ruck- Reduzier - Ventile 
S i c h e r h e i t s - V e n t i l e  
W asserstands - Anzeiger

KELLER & CO., CHEMNITZ 51,
A rm aiu ren -F  abrik .

für 
Luftu. Gas
t in- u. mehrstufig

»»«♦

&
W ir liefern :

R o ta t io rsg e b lä se

Rotationspum pen

K r e i s e ’ p u mpen

P u m pcn  
und G eb läse Carl Enke & Co. S c h k e u d i t z  

bei Leipzig

0efteinübolirer= unö Picheifcn=
Ifjärteopporate p aten t fiilaljeim er
©.Ot.-^atenfe '2luéíant>é’ cPateníe

Grofje Otaljlerfparniö!
f ieiftungéfteigerung ber  Scfmetbett 

öcrmetbei Äronenbrücbe.
^eitie <23eírtebéfoffen. S tn m a iig e  '2lnfd)affung.

3 n Ä u n b e r t e i i  o o n  b e t r i e b e n  b e w ä h r t !

P h ilip p  V jilsh e im e t, Apparatebau
Dieitidberg=iDoffentidm.

.

(De* fah

S C H R A P P '  

L A D E R

SCHMIDT, KRANZ&CO.
N O R D H Ä U S E R  M A S C H I N E N F A B R I K  A.  G.

NORDHAUSEN ff"“”"""
S ch riftw a lte r: B ergassessor C.  Pom m er, fü r den w irtschaftlichen  T e il: D r. H. M eis, beide Essen / A nzeigen le iter: F ranz F lach Essen 

Z u r Z e it g il t A nzeigenpreisliste  N r .6 / D ruck : C. W .H aa rfe ld , Komm.-Ges., Essen /  V erlag  G lückauf G m bH ., Essen, H uyssenallee 100 F ern ru f m o n s  onoai
V ierteljahres-B ezugsprels 8 ,— SUl. P re is  des E inzelheftes 1.25



G u m m i - S c h l ä u c h e
CHEMNITZER STR. 21 *ür ^ re ^ ' u^> W a s s e r ,  O e l ,  D a m p f
Ruf 4060 0 und 40700 Spülversatz, Schw eißanlagen, Saug- und Dm jck-Pum pen

Förder­
körbe

m it  M U n z n e r ' s c h e r  
O r i g i n a l  - S i c h e r h e i t s -  
F a n g v o r r i c h t u n g  u n d  
S e i l k l e m m e n -  
Z w i s c h e n g e s c h i r r .

Münzner M asch inenbau O bergruna
O b e r g r u n a - F a b r i k  ü b e r  F r e i b e r g  ( S a c h s . )  2

W ir  re in ig e n  seit über 35 Jahren mit unserem
R O H R R E I N I G E R  „ M O L C H “
alle verkrusteten Rohrleitungen u. Rohrnetze.
W ir lie fe rn  zur Reinigung von Rohrsystemen 
aller Art unseren b e w ä h r te n
KESSELROHRREINIGER „M OLCH"
G E S .  F U R  R O H R E N R E I N I G U N G  
L A N G B E I N  & C IE .  — BERN BU RG -SA A LE

Wer regelmäßig Zahlungen zu leisten

hat, nimmt ein Pos t s c h e ck-Konto .

E I N F A C  H

B I L L

00 tn Q U

Fahrdrahtaufhängungen
„U n iversa l"  DRP., 

Gesteinstaubsperrenhalter
„Trium ph" DRP.,

Kabelaufhängungen
„U n iversa l"  DRP./

Preßluftdüsen „Trium ph" DRP.
h ab en  sich im B e rg b a u  b e s le n s  b e w ä h rt . — V e r la n g e n  S ie  a u s ­

fü h rlich e  A n g e b o te  m it P ro sp e k te n .

Wilhelm Ackermann
S o n d e r e r z e u g n i s s e  für d e n  B e r g b a u  

Ruf 3 3 1 1 0  E S S E N L ö n s b e rg  7

TEXTILRIEMEN
Baumwoll- und Kamelhaar-Treibriemen 

?  Baumwoll-förderbänder und -Elevatorgurte
in anerkannt hochwertiger Sonder-AusfOhrung
f ü r  d e n  B e r g b a u  f e r t ig t  s e it  62 J a h re n

M ühlen Sohn, Rheydt (Rhld.)

Was der Bergbau braucht

M H 8 H W I HÜSER & WEBER _ _
S T A N Z W E R K

G U R O N IT -C H R O M G U S S A b s o l u t  r o s t f r e i  • Säurebeständig 
Versdileißfesl • Hitjebesländig bis 1 2 0 0 0

AisELEKTRO-FORMGUSS
Konushähne s ä u r e fe s t ,  h o ch ve rsch le iß fe s t  und e i n b a u f e r t ig  

Elektroden fü r  A u f t r c r g s - S c h w e iß u n g :  s ä u r e f e s t ,  v e rs c h le iß fe s t ,  h i t z e b e s t ä n d ig  

W arm feste Stähle v e rs c h le iß f e s t ,  H ärten  durch G lü h e n ,  h e r v o r r a g e n d  g e e i g n e t  

fü r  S c h n e id m e s s e r  für  s a u r e n  Schnitt.

n m n ^ f i T  GESELLSCHAFT f ü r  n i c h t r o s t e n d e n  g u s s ,  n a c i i f .  b . v e r v o o r t  
\*  U I I  m  1 1  D ü s s e l d o r f ,  k o n i g s r e r g e d  s t r a s s e  60, f e r n r ü f  n r .  2 5 3  4 1 / 4 2

G l ü c k a u f



Fördermittel
für den Untertagebetrieb

Vollm echanisierter 
Gesteinsstreckenvortrieb

G r u b e n a u s b a u

Bergtechnik G m bH .
Lünen a. d. Lippe

Postfach  4 0  — Fe rn ru f :  Lünen 2 8 4 5  — 2 8 4 7

Z w e i g n i e d e r l a s s u n g :  S a a r b e r g t e c h n i k  G m bH .,
D i l l in g e n / S a a r .  F e rn ru f :  S a a r l a u t e r n  6 3 1 2 .

V e r t re tu n g  für  O b e r s c h le s ie n :  O b e r i n g e n i e u r  G u s ta v  
G i l le r ,  G le iw itz  O b.-Sch l.  Fe rn ru f :  3 7 0 7 .

2703


