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Yersuche an der (»00pferdigen Crichpasniaschine mit Gu

System Delamare Deboutteville und Cockerill in Seraing-,

Mitgetheilt von E. Meyer, Guttingen.

lio ich in meinem Ddisseldorfer Vortrag

vom 2ii. April 1899* erwéhnte, hat

die ActiengosellscImft John Cockerill

in Seraing in ihren Maschinen-Werk-
statten im verflossenen Jahre einen SOOpfordigen
Viertactgasmotor nach dem System Edouard Dela-
maro Deboutteville und Cockerill gebaut, der
dadurch ein besonderes Interesse verdient, weil
bei ihm vorgesehen war, die ganze gewaltige
Kraft in einem einzigen Cylinder zu entwickeln
und an der durchgehenden Kolbenstange un-
mittelbar die Gebldsemaschine anznharigen. Mit
grofser Spannung konnte man der Ingangsetzung
dieser Maschine entgegenselieu, bei der einerseits
der unmittelbare Antrieb von Gebliisemaschinen
zum erstenmal verwirklicht, andererseits aber
die Frage, bis zu welchen Cvlindergrofsen mit
Vortheil eiucylindrige Vicrtactmaschinen zu bauen
sind, ihrer Losung zugefihrt werden sollte. Der
Motor ist am 20. November vorigen Jahres in
Seraing zur Windlieferung fiir die dortigen Hoch-
ofen in Betrieb gesetzt worden. Da es sich seither
herausgestellt liat, dafs er bis gegen 070 Nutz-
pferdestarken leisten kann, so wird er jetzt mit
Recht. als nominell GOOpferdig bezeichnet. An ihm
haben unter der Leitung von Hrn. Prof. H. Hubert,
Ingénieur en chef directeur des Mines, chargé
de cours a I’Université de Liege, am 20. und
21. Maérz dieses Jahres eingehende Leistungs-
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Eine grofse ATRUTTTTvon
Deutschland, England,

versuche stattgefunden.

Ingenieuren aus Belgien,
Frankreich und Oesterreich waren eingeladcn
worden, diesen Versuchen beizuwohnen, darunter
auch der Verfasser, so dafs ihm Gelegenheit
geboten war, selbst die Maschine kennen zu
lernen und sich von der grofsen Sorgfalt und
Grindlichkeit, mit der die Versuche ausgefuhrt
wurden, zu Uberzeugen. Daher ist es mir mdglich,
auf Grund eigener Anschauung au der Hand des
Versuchsberichtes von Hrn. Prof. Hubert die
folgenden Mittheilungen zu machen.

I. Beschreibung des Motors.

Die Einrichtung des untersuchten Motors ist aus
der Fig. 1 ersichtlich. Die Huuptabmessungen sind:
a) fur die Gasmaschine:

Cylindcrduivlimesscr 1300 mm
HUD o 1400 ,,
Durchmesser der Kolbenstange.......cccococveennnee. 2-14
» des Kurbelzapfens 460
Raumbedarf des ( |16lie tber S m 1?ufs,JO(len f >
Motors 1 3kife %>
Gewicht des Motors (einschl. 331Sehwungrad-
127 t

gewicht)
b) fur die doppeltwirkende Geblédsemaschine:

Cylinderdurehmesser 1700 mm
HUD (o 1400
Durchmesser der Kolbenstange . . . . . . 244
Raumbedarf der f '106,,e fibef dcm Fl,fsbo,lcn 1 »
Gebldsemaschine | ”
Gewicht der Gebldsemaschine.........cccccceeeunee. 31t
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c) fur die gesammte Anlage:

( Hohe Uber dem Fufsboden .
1L &nge
( Breite
Gesammtgewicht

4 m
Raumbedarf

Das Kurbellager und der Cylinder sind ge-
trennte Gufsstiicke, die durch sehr starke Schrauben-
spindein miteinander verbunden sind. Die Form
des Cylinderkopfes ist sehr glicklich gewdhlt;
er bildet nach oben und nach der Seite einen

glatten, zunadchst cylindrischen, dann kegel-
formigen Umdrehungskérper und ist nur nach
unten mit offenen Ansatzen versehen, um die

Ventile aufzunelimon. Das Gufsstiick wird somit
recht einfach und kann leicht die Spannungen
auslialten, dio infolge verschiedener Temperaturen
seiner einzelnen Tlicilc entstehen. Bezeichnend
ist es, dafs die Ventile im tiefsten Punkto des
Cylinderkopfes und damit dos gesammten Cylinder-,
raumes liegen; dieso Anordnung ist getroffen,
damit sich der Gichtstaub nicht im Cylinder an-
setzen kann, sondern stets mit den Auspuffgasen
herausgeblasen wird. Allerdings lassen sich in-
fslggdAssQndio Ventile nur dadurch lierausnehmen,

>dto- VU tilgehduse nach unten abgeschraubt

¢werden, docii\ dirfte der Vortheil der einfachen
! GCstaltiJtjg,0 des Kopfes diesen Nachtheil im
Ulinhlick darjpf, dafs bei Gichtgasmotoren eine

1 hnd- Verrufsung der Ventile
niclftr*‘ietimt vorkommt, U0berwiegen. Auch ist
das AuspuftVentil in seinem Innern gekuhlt,

so dafs es wohl léanger dicht bleibt, als ein un-
gekiuhltes Ventil.

Die Ventilanordnung fir den Eintritt des Ge-
menges in den Cylinder zeigt gegentuber der Otto-
schen Anordnung eine bemerkonswerthe Neuerung.
Vor dem Einstrémventil, das den Zutritt dos Ge-
menges in den Cylinderraum hethatigt, belindet sich
nicht nur das Gasventil, sondern auch noch ein
Luftventil, das von demselben Nocken gesteuert
wird, wie das Gasventil. Hinter diesen beiden Ven-
tilen vereinigen sieh Luft und Gas und treten dann
gemeinsam zum Einstrémventil. Da das Gasventil
und das Luftventil in genau gleicher Weise au-
gehoben werden, so bleibt wahrend des ganzen
Saugehubes dio Zusammensetzung des Gemenges
sehr gleichméfsig. Und diese Glcichmafsigkeit
bleibt auch erhalten, wenn die Geschwindigkeit
des Motors sich &ndert, was fur Gehlasemaschinen
von Bedeutung ist.

Aufser dem Auspuffventil ist auch der Kolben
des Motors gekuhlt. Die Kolbenktuhlung scheint
hei grofsen Motoren einen entschiedenen Fort-
schritt zu bezeichnen. Denn man ist dadurch im-
stande, grofse Warmemengen abzufuhren. Wenn
hei ungeklhlten Kolben durch augenblicklich
ungenugende Oelzufuhr u. s. w. die Reihung zu
grofs wird, so speichert sich die Warme auf,
die Reibung wird noch mein' vergrdjsert, und
es kann Vorkommen, dafs der Motor stillgesetzt
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Bei gekuhlten Kolben kann auch
Reibung die Warme sicher
Stérungen sind daher viel
weniger zu beflrchten. — Im vorliegenden Falle
ist die Anordnung so gewdahlt, dafs zwischen
der festen Rohrleitung und den Enden der am
Kolben befestigten und mit ihm hin und her
gellenden Zn- und Ableitungsrohre gelenkig ver-
bundene Rohrsticke eingeschaltet sind. Am Ende
der festen Rohrleitung sind in die Zu- und Ab-
leitung kleine Windkessel eingeschaltet. Eine
Wasserpumpe bringt das Kiililwasser auf den
nothigen Druck. Die erforderlichen Drehstopf-
bichsen bieten constructiv keine Schwierigkeiten
und die ganze Kolbenkihlung macht sich somit
ungemein einfach.

Die Zundung erfolgt auf elektrischem Wege.
In der Hohlung eines kleinen Schiebers sprin-
gen an zwei Drahtenden fortwdhrend elek-
trische Funken Uber, die durch eine Batterie
und einen Rulimkorffsclien Apparat erzeugt
werden. Der Schieber sitzt am Compressions-
raum und wird von der Steuerweile aus so hin
und her bewegt, dafs die Scliieherh6hlung am
Ende des Compressionsliuhes mit dem Innern des
Compressionsraumes in Verbindung tritt, worauf
die Zindung stattfindet. Die Scliieberstango
ist an einem excentrischen Zapfen befestigt.
Durch Drehen an diesem Zapfen kann es erreicht

werden mufs.
bei zunehmender

werden, dafs die Sclileherhéhlung friher oder
spater mit dem Compressionsraum verbunden
wird; es kann somit der Zindbeginn wahrend

des Betriebes von Hand verstellt werden. Dies
ist fur den Geblusebetricb von Bedeutung, da
bei langsamem Gange der Maschine dio Ein-
leitung der Zundung spater erfolgen mufs, als
bei raschem Gange, sollen im ersteren Falle
keine Vorzindungen auftroten.

Zur Regelung des Ganges der Maschine dient
ein Luftregulator; bei zu raschem Gange lenkt er
eine Klinke ans ihrer senkrechten Stellung ab,
so dafs wahrend des Ansaugehubes das Gasventil
geschlossen bleibt und nur Luft in den Cylinder
angesogen wird. Von Hand kann der Regulator
verstellt und damit die Geschwindigkeit des Motors
in weiten Grenzen verandert werden.

Das Anlassen geschieht in folgender Weise:
Das Ritzel einer Anlafswinde kann zum Eingriff
mit einem Zahnkranz gebracht werden, der im
Innern des Schwutigradkranzes liegt. Mit Hulfe
der Winde bewegt man die Maschine und l&afst
dabei durch den Kolben Luft und aus einer
Anlafsleitung Benzindampf ansaugen. Hierauf
wird durch weiteres Drehen an der Anlafswinde
dieses Gemenge verdichtet. Nun schaltet man
die Winde aus und dafir die elektrische Zindung
ein. Die Explosion des Benzindampfgemenges
erfolgt und genigt zum Andrehen des Motors.

Die Geblasemaschine besitzt auf der einen
Seite die bekannten Hd&rbiger-Ventile, auf der
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anderen Seite Corlifs-Ventile nach Cockerillscher
Bauart von sehr Kkleinem Durchmesser, von
denen 5 auf einem Sitze vereinigt sind.

Das Gichtgas, das den Gasmotor speist,
kommt von funf Hochéfen. Vier davon haben eine
Hoéhe von 18,4 m und erzeugen téglich 85 bis 90 t
Eisen, der funfte ist 24 m hoch, seine tégliche
Eisenerzeugung betrdgt 2101. Wie schon gesagt,
bedarf das Gas Kkeiner besonderen Reinigung.
Der Weg, den es vom Hochofen bis zum
Motor zuriicklegt (insgesammt 260 m), ist in
Figur 2 dargestellt. Nach dem Verlassen der
Hochoéfen stromt es durch einen Trockenreiniger
mit vier Kammern. In die Leitung zum Ma-
schinenbaus ist ferner ein Staubsammler ein-
geschaltet und schliefslich befindet sich vor dem
Maschinenbaus noch ein Kihler mit vier Kammern,
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unmittelbar vom Hochofen zum Motor fuhrende
Gichtgasleitung vor dem Motor abgeschlossen,
dagegen die Verbindung des letzteren mit der
Gasglocke gebffnet., so dafs der Motor jetzt
lediglich aus der Glocke gespeist wurde. Der
Fall der Glocke wurde, um auch bei schiefer
Stellung derselben richtige Wertlie zu erhalten,
an drei senkrechten Mafsstaben, die in gleichen
Abstdnden am Glockenumfang aufgestellt waren,
gleichzeitig abgelesen. Diese Mafsstdbe besafsen
auf Grund einer genauen Aichung der Glocke
eine solche Eintheilung, dafs der Fall um einen

Theilstrich einem Gasverbrauch von 1 cbm
entsprach. Es dauerte ungefdhr 10 Minuten,
bis die Glocke entleert war, und somit konnten
mit jeder Fillung ungefdhr 7 Minuten lang

nach jeder Minute genaue Messungen Uuber den
Sie wurden von

in  dem vier Kdgrtingsche Strahlapparédte von Gasverbrauch gemacht, werden.

er-(¢ffftatale HUcA den

mer

Fpot (Gorfmi/ Jutef* efen
orfyT,[ii cQ
VNXVwr
fi 750
(-0,900
Fiimr 2

100 mm* Durchmesser das Gas anfcuchten. Dieser  Herrn Ingenieur F. Kraft de la Sanlx jr.

Apparat (zur Reserve doppelt, ausgefihrt) dient
mehr dazu, das Gas abzukihlen und es dichter
zu machen, als zur Staubabscheidung.
2. Die Versuchseinrichtungen.
Die Versuche fanden am 20.u. 21. Méarz 1900

statt. Am ersten Tage war der Motor durch
die Bremse belastet; das Geblédse war aus-
gesclialtet. Es konnte somit sein mechanischer

Wirkungsgrad und sein stundlicher Gas- und
Warmeverbrauch fir eine indicirte und fir eine
Brems-Pferdekraft bestimmtwerden. Am21.Marz
betrieb der Motor das Geblédse; jetzt handelte
es sich um die Feststellung, wieviel von der
indicirten Arbeit des Motors als nutzbare Arbeit
auf den Wind Ubertragen wuirde, und wie grofs
der Gas- und Warmeverbrauch fur die auf den
Wind Ubertragene Pferdestdrkenstundo ist. Daher
waren die folgenden Versnckseinrichtungen ge-
troffen.

Der Gasverbrauch wurde mit Hiulfe einer
Gasglocke von 300 cbm Inhalt bestimmt. Sie
konnte in ungefdhr 20 Minuten durch einen

elektrisch betriebenen rotirenden Gassauger mit
Gichtgas gefullt werden. Hierauf wurde die

ausgefuhrt.

Waéhrend des Glockenversuches, der mit
Rucksicht auf die zur Fullung der Glocke
nothwendige Zeit alle halbe Stunden wiederholt
werden konnte, wurden auch die Ablesungen
am Motor alle Minuten gemacht, in der Zeit
der Fullung der Glocke dagegen alle 5 Minuten.
Den Verkehr zwischen den Beobachtern am
Motor und an der Glocke vermittelten elektrische
Signale. Am Motor abgelesen wurden: der
Stand eines an der Knrbelwclle angebrachten

Umdrehungszéahlers und eines Zahlers, der mit
dem Gasventil verbunden war und daher die
Zahl der Gasansauger aufschrieb, die Zuflufs-

und Abilufstemperatur des Kuhlwasscrs fir den
Cylinder und fur den Kolben, die Zufiufstem-
peratur des Gichtgases und die Auspuff'temperatur
der Abgase. Der Kihlwasserverbrauch fur den
Cylinder wurde in einem Schmidtschon W asser-
messer, derjenige des Kolbens in genau geaichten
Geféafsen volumetrisch bestimmt.

Der Heizwerth des verwendeten Gichtgases
wurde von Hrn. Dr. Dwelshauvers - Dcry jr.
durch fortlaufende Untersuchungen im Junkers-
sclien Calorimeter festgestellt; daneben hat am
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20. Marz Hr. Prof.W itz aus Lille selbst, am
21. Méarz  Hr.Ingenieur Kraft eine Reihe von
Uasprobcn entnommen, die nach Lille gesandt
und dort von Prof. Witz in seiner calorimetri-
schon Bombe auf ihren Beizwerth untersucht
wurden.  Zur Entnahme von Diagrammen am
Gasmotor, die Hr. Ingenieur N. Frangois jr.
besorgte, diente ein Crosby-ludicator, dessen
Feder (1,5 mm = 1 kg'gecm) vor und nach

dem Versuche auf zweierlei Art geaicht wurde:
einerseits durch unmittelbare Gewichtsbelastung
des Kolbens und andererseits dadurch, dafs man
den Ludicator an ein Dampfrohr anschlol'Sj in
dem der Dampfdruck zwischen 0 und 15 kg/gcm
Uobcrdruck veréndert werden konnte. Die Er-
mittlung des Dampfdruckes geschah dabei durch

zwei Doppelcontrolmanometer und durch ein
Quecksilbcrmauometcr. Das erste Aicliverfahren
ergab als Federmalsstab | kg/gcm = 1,478 mm

Schreibstiftweg, das zweite Verfahren 1 kg,‘gcm
i — 1,481 mm Schreib-

! stiftweg. Die Ueber-
einstimmung ist vor-
zuglich.

Von hervorragen-
dem Interesse ist die
Bremsvorrichtung, die
die Bestimmung der
Nutzarbeit des Motors
gestattete, galtesdoch,
bis zu 670P Sedauernd
abzubremsen! Diese
schwierige Aufgabe ist

Firma Cockerill in

Figur 3.

von den |Ingenieuren der
einer erstaunlich einfachen, und, wie ich mich
Uberzeugen konnte, ungemein sicheren Weise
geldést worden (Figur 3). Die Bremsscheibe safs
auf einer besonderen Welle, die in der Fort-
setzung der Kurbelwelle lag und durch eine
Reibungskupplung jederzeit mit dieser gekuppelt
werden konnte. Ueber diese Bremsscheibe von
3 m Durchmesser war ein Bromsband gelegt,
das aus drei Hanfgurten von rechteckigem Quer-
schnitt und 32 mm Dicke bestand und durch
mehrere eiserne Bugel zusammengehnlten und
vor dem Abgleiten von der Bremsscheibe geschitzt
war. An dem auflaufenden Trum war mittels
einer eisernen Stange ein Teller zur Aufnahme
der scheibenférmigen, guBeisernen Bremsgewichte
befestigt, auf der anderen Seite waren die Gurte
durch eine Kkraftige Federwaage belastet. Die
Bremsgewichte wurden einzeln sorgféltig gewogen,
die Federwaage geaicht und es wurde schliefslich
auch durch unmittelbare Wagung das Gewicht
der Zusatzmassen auf jeder Seite der Brems-
scheibe ermittelt.

Die beim Bremsen erzeugte Warme fuhrte
ein Wasserstrom ab, der in den inneren Rand
der Bremsscheibe bei a zutrat, infolge der Centri-
fugalkraft am Umfang haften blieb und bei h
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(nahe an der Einfuhrungsstelle) durch ein zweites
Rohr wieder abflofs. Zu dem Zwecke hatte das
Rohr b ein trichterférmiges Endo, dessen breit-
gezogene Mundung sieh innen an die Brems-
scheibe anlegte. Alle 5 Minuten wurde die
Belastung der Federwaage abgelesen. Da es un-
moglich ist, die Bremse durch rasche Wegnahme
der schweren Bremsgewichte (bis zu 4 t Gesammt-
gewicht) plétzlich zu entlasten, so befand sieh unter
dem Bremsgewichtteller ein hydraulisch betriebener
Kolben, der durch einen Hebelgriff gehoben werden
konnte, dadurch die Bremsgewichte abfing und
somit die Bremse entlastete. Die Bremse arbeitete,
wie nochmals betont werden mdge, wahrend der
Versuche tadellos. Beaufsichtigt wurde sie von
Hrn. Ingenieur 0. Bailly-Differdingen.

Am 21. Méarz war dann statt der Bremsarbeit
die auf den Wind ubertragene Arbeit der Geblase-
maschine, die indfeirte Gebliiscarbeit, festzustellen.
Hierzu dienten zwei Thémson-Indicatoren, wobei
der Federmaisstab 1 kg/qecm = 57,3 mm betrug.
Ein Quecksilbermanometer, an dem alle 5 Minuten
Ablesungen gemacht wurden, gestattete, die Wind-
pressung hinter dem Geblédse zu bestimmen. Die
Temperatur der Geblaseluft vor und nach dem
Geblase wurde ebenfalls alle 5 Minuten abgelesen.

Vor den Hauptversuchen wurden mehrere
Tage lang Vorversuche, darunter auch ein Leer-
laufversuch, gemacht, um die Beobachter ein-
zuliben. Wahrend der Versuche wurde der Motor
von Arbeitern der Firma Cockerill unter Leitung
von Hrn. Ingenieur A. Bailly bedient.

3. Die Versuchsergebmsse.
A) Bremsversuch am 20. Mérz.

Die 5 Hochofen lieferten am Morgen kohlenstoff-
reiches Bessemerroheisen, die Schlacke war sehr
heifs und basisch. Die erzeugten Gase waren unter
dem Dampfkessel und in den Cowper-Apparaten
nur schwer verbrennlich. Am Nachmittag war
infolge starkeren Windes die Schlacke weniger
basisch und das Gas etwas besser.

Die maRgebenden Versuche wurden Nach-
mittags von 1 bis GUhr gemacht. Gegen 3 Uhr
muBte allerdings der Betrieb auf kurze Zeit
unterbrochen werden, da sich in dem Kiuihler vor
dem Motorenbaus an einem Wechselventil eine
Schraube geldst hatte, so dafs dieses Ventil auf
seinen Sitz fiel und den Gaszuflufs zum Motor
absperrte. Nach Behebung dieses Uebolstandes,
der mit dem Motor nichts zu thuii hatte, kam
der Motor sofort wieder in tadellosen Betrieb
und bald in den Beharrungszustand; die Versuche
wurden dann fortgesetzt.

5 Glockenversuche (ber den Gasverbrauch
wurden bei rund 575 PSC Bremsbelastung und
94 Mm.-Umdr. gemacht, ein Glockenversuch bei
der groRten Belastung, die 670 PS betragt,
und bei 93 Min.-Umdr. Ihre Ergebnisse sind in
der Tabelle 1 zusammeiigestellt.
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Tabelle I. Versuche am 20. Mirz.
- W “ o c
© ; '© a®® r; 2's .ja ‘é B g T 02«S EEO bH (7033 Gasverbrauch
fl £ B msa TP E2 Soek 0 ) P P20
D2 p g BRRGRes IED YR mew . gpes e -
2 g< n Ssw 'S3 Eglg; S p af ad Vi 2 fe § "> i3 ®
*‘@; 2 W &s-§ ScbO 4§ E3°2 P e 38 d "owy 1 W0 WEEY SEe
& 32 3 - S= 3 o - SR.S's -
N 3 3os 58 B ® 0-053 g Coen
s5 S % kg/qcm PSi hg e ol chm cbm °
1 ; 11524 94,17 4150 88,1 4,79 792,61 2872 574,40 72,47 32,070 2,428 3,350
212 9750 4350 89,3 4,78 827,88 2857 591,60 71,46 35028 2,540 3,552
3 3 4h23 9333 4227 90,5 4,67 786,05 2877 570,26 72,54 33,549 2,560 3,530
4 4 4h52 91,93 40,93 89,2 4,71 766,75 2872 560,82 73,14 32,968 2,580 3,527
b 5 5*21 93,92 41,60 886 4,68 776,17 2850 568,47 73,24 33,866 2,618 3,574
Mittel aus den ’
Angaben der 194,17 41,96
| Ghngaben der } 89,1 4,726 789,89 23656 573,11 72,56 33,496 2,544 3,506
r Mittel aus allen
Beobachtungen,
die wahrend der 94,37 41,90
fie wahrend de 88,9 4,710 786,16 2869 575,00 73,14 33,496 2,556 3,495
i gemachtwurden ‘]
8 g 15h5l 9320 4622 99,2 4,485 825,81 3386 670,02 81,12 35250 2,560 3.156
Die in clen Zeilen 1 bis 5 und 8 angegebenen  peider Heizwerthe nur ungefihr 12 % i zudem

Versuchszahlen beziehen sich lediglich auf die
Ablesungen, die wéahrend der Versuche selbst
gemacht wurden, und geben je die Mittel dieser
Ablesungen. In der Zeile 6 ist dann das Mittel
aus den Angaben der ersten 5 Zeilen gebildet,
wdahrend in Zeile 7 das Mittel aller Ablesungen
zwischen 1T und 51130, also auch derer, die
innerhalb der Finnngszeiten der Glocke gemacht
wurden, wiedergegeben ist. Die TJebereinstinimung
der Zeilen 6 und 7 zeigt, dafs der Motor gut im
Beharrungszustand war.

W ie der Vergleich zwischen Zeile 7 (bzw. 6)
und Zeile 8 zeigt, ist der Gasverbrauch fur
1 indicirte Pferdekraft- Stunde bei 575 PSC
Bremsbelastung (normale Belastung) gleich wie
bei 670 PSe (Vollbelastung), dagegen ist der
Gasverbrauch fir 1 Bremspferdekraft-Stunde bei
Vollbelastung kleiner als bei normaler Belastung.
Es ist dies leicht, verstandlich, da ja der Kreis-
der Maschine beidemal nahezu gleich
bleibt, aber der mechanische Wirkungsgrad mit
zunehmender Belastung gunstiger wird. Bei der
Beurtheilung des mechanischen Wirkungsgrades
ist Ubrigens zu beachten, dafs die Bremsscheibe
nicht auf der lvnrbelwelle, sondern auf eine]’
selbstandig gelagerten Welle saBR, so dafs die
Lagerrcibung der letzteren den mechanischen
Wirkungsgrad etwas verringerte.

Die Bestimmung des Heizwerthes im Junkcrs-
schcn Colorimeter, aufO0 und 760 mm bezogen,
ergab 915 W.-E./cbm. Herr Prof. Witz erhielt
dagegen fur 5 in seiner calorimetrisclien Bombe
verbrannte Gasproben als mittleren Heizwerth
984 W.-E./cbm oder 7*+* °/0 mehr. Nun wird
allerdings der Heizwert im Junkersschen Calori-
metei bei constantem Druck, in der Witzschen
Bombe aber bei constantem Volumen bestimmt.
Doch betragt nach der Theorie* der Unterschied

procefs

\ ergl. des 1 erfassers Aufsatz: Untersuchungen am
Gasmotor, inder Zeitsehr. 8 Yer. deutsch. Ing. 1899, S. 284.

ist der Heizwerth bei constantem Volumen kleiner
als bei constantem Druck. Dadurch l&fst sich
also die grofse Abweichung der erhaltenen Zahlen
nicht erklaren. Nun kénnte man vermuthen, die
Abweichung rihre daher, dafs das eine Mal der
untere Heizwertli (ausschl. der Condensations-
wéanne des bei der Verbrennung erzeugten W asser-
dampfes), das andere Mal der obere Heizwerth
(einschl. dieser Condensationswadrme) gemeint sei.
Allein im Junkersschen Calorimeter tropfte Kkein
Verbrennungswasser ab. Wenn also je Wasser-
stoff im Gichtgas enthalten war, so war seine
Menge doch so gering, dafs das daraus erzeugte
Verbrennungswasser als Feuchtigkeitsgehalt der
Verbrennungsgase mit diesen vollstdndig entwich.
Man erhielt somit im Kalorimeter ohne weiteres
den unteren Heizwerth. Bei diesem geringen
\\ asserstoffgehalt des Gichtgases kann aber der
obere Heizwerth hochstens 1 % mehr betragen
als der untere. Ware daher auch in der "Witz-
schen Bombe sé&mmtliches Verbrennungswasser
verflissigt worden und héatte man somit hier den
oberen Heizwerth ermittelt, so dirften doch die
Ergebnisse nicht um mehr als 1% von den-
jenigen des Junkersschen Calorimeters abweichen.
Zudem vermdgen auch in der Bombe die Ver-
brennungsgase V asser in dampfformigem Zustande
als Feuchtigkeitsgehalt aufzunehmen. Also ist
auch auf diese Weise die grofse Abweichung um
11 °/0o nicht zu erklaren. Wie Ubrigens nach-
driucklich betont werden mdge, ist die fiur den
Gasmotor zur Verfigung stehende Wé&rme durch
den Betrag des bei constantem Drucke ermittelten
unteren Heizwerthes zu bemessen.*

Dafs im vorliegenden Falle die im Calori-
meter und in der Bombe ermittelten Heizwerthe
nicht Ubereinstimmen, kann daher nur an Ver-
suchsfehlern liegen. Es ist zu beachten, dafs

* Vergl. hieriber die angezogene Abhandlung des
Verfassers, Z. 1899, S. 826 ff.
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funf kleine Gasproben ver-
brannt wurden, wahrend im Calorimeter fort-
laufend verhaltnifsmafsig sehr viel Gas zur
Ermittlung' des Heizwerthes benutzt wird. Die
Gasproben, die nach Lille gesandt wurden, sind

in der Bombe nur

ferner Uber Wasser aufgefangen worden. Es
kann hierbei ein Theil der im Gichtgase ent-
haltenen Kohlensdure vom Wasser absorbirt
worden sein, wodurch naturgemafR die in der

Bombe verbrannten Proben an Heizwerth reicher
erscheinen, als es das Gas bei seinem richtigen
Kohlensduregehalt in Wirklichkeit ist. Im
Junkersschen Calorimeter kann die Bestimmung
jedenfalls hinreichend genau stattfinden, wenn
die Verbrennung vollstdndig und die Gasuhr
genau geaicht ist. Eine von mir gemachte
Erfahrung sei hier erwahnt, dafs namlich bei
geringem Gasdruck aus dem Luftschlitz des
Bunsenbrenners etwas Gas entweichen kann, das
also nicht mit zur Verbrennung gelangt.

Giebt man im vorliegenden Falle keiner der
beiden Heizwerthbestimmungen den Vorzug, so
wird man eben das Mittel aus beiden, demnach
rund 950 W .-E./cbm Heizwerth annehmen missen.
Es waren dann bei normaler Belastung (575 PSe)
zur Leistung' von 1 PS j-St. 2,65 X 950 *= 2422 W .-E.
u. z. Leistung von 1 PSO-St. 3,60 X 950 = 3325W.-E.
erforderlich. Da eine Pferdestarkenstunde 032
W .-E. daquivalent ist, so wurden bei normaler
Belastung von der der Gasmaschine zugefiihrten
Waérme

032.100
-whod =~ /° *n iuuicirte Arbeit
032,100 o )
und —qgég— = 19,0 %0 in Bremsarbeit

umgewandelt.
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Bei Vollbelastung (670 PS,,) waren

zur Leistung von 1 PS;-St. 2,50 .950 2432 W .-E.
u.z. Leistungvon 1 PSe-St. 3,10 .950 3002 W .-E.

die Warmeausnutzung hinsichtlich

erforderlich;

der indicirten Arbeit betrug ~ 20,0 °o

und diejenige hinsichtlich der Bremsarbeit
Ny 00 =
3002 11
In Tabelle Il sind die bei 575 PS0Belastung

erhaltenen Zahlen fur den Kuhlwasserverbrauch
und fur die malsgebenden Temperaturen zusammen-
gestellt.

Tabelle Il. Versuche am 20. Marz.

Kihlwasscr- Mittlere Tem-

verbrauch fUr peratur d. Cylin- Mittlere )
1P Se - St. derkiihlwassers Tempe- Mittlere
AuspufT-
im Cy- im des a”t' tem-
linder Kolben- Eintritt Austritt gZS:s”e%' peratur
Liter Liter
Mittel aus
allen wah-
rend d.Ver- .
suche 1—5 <908 127  7,86° 88,17° 9° 508,5°
gemachten
Ablesungen

B) Versucho mit der Geblasemaschine.

Am 21. Méarz war die Bremse abgekuppelt,
dagegen die Geblédsemaschine mit der Gas-
maschine verbunden. Es wurden zwei Versuchs-
reihen ausgefihrt. Bei der ersten betrug der
Winddruck hinter dem Gebldse 394 mm Queck-
silbersdule und die Gaszufuhr war so geregelt,
dafs der Motor noch ungefdhr 14 °/o Aussetzer
machte; bei der zweiten war der Winddruck auf
450 ihm eingestellt, und die Stellung des Gas-
schiebers so gewéhlt, dafs kein Aussetzer mehr
stattfand. Die Ergebnisse der beiden Versuchs-
reihen sind in Tabelle HI enthalten.

Tabelle [IIl. Versuche am 21. Miirz.
;2 4 kuas 0
@? ® a2 1% ©r:s 5© 5Ja L %ﬁ? ku@s Gasverbrauch fiir
37S mMeo i - I m
S 358 Podd 2,4 acs E47 o afo S99 ag
7 ’ 93 33} s u 3is! soo W2l n’
V4 « Qe fl fl < & 3/) L 522 : a0
S'3 Al ls fl @I
so C rf w - § . ©
) mm o G 'S p*
% tg/lgcm  PS: kg/gem PSwW Quecks,-» cbm cbm chm
Er ste Vcrsuch9reihe.
1 101» 17 82,30.34,27 83,3 533 727,35 0,458 522,00 71,85 392 28,27 2,331 3,245
2 1044 8530 37,12 87.0 523 772,80 0,492 580,07 75,13 395 29,51 2,291 3,049
3 11 h13 85,00 37,47 88,2 521 778,13 0,492 578,03 74,30 404 30.01 2,275 3,111
4 11M I 82353547 80,2 5.24 740,41 0,504 57451 77,59 404 29,15 2,348 3,044
5 12 hiBi 84,05 37,20 87,9 481 712,49 0,476 550,84 78,15 388 29.01 2,443 3,120
Mittel
{;Léarsalclﬁn 83,92 30,300 80.0 5,163 746,21 0,484 562,05 7541 394 29,190 2,337 3,115
uch;
Zweite Versuchsreihe.
G 2h04 92.00140.00 100 4,77 873,59! 0,584 1743,07 85,00 451 33,75 2,318 2,725
7 2h32 92.0046,00 100 473 800,18 0.565! 719,50 83,07 450 83,85 2,345 2,823
8 3h03 92,50140,25 100 4,90 903,22 0,563 720,13 79,73 453 34,08 2,304 2,890
9 3h33 94,4047,20 100 4.74 890,05 0,554 723,62 81,29 448 35,15 2,309 2,915
10  4h07 94,18 47,00 100 4,80 899371 0,552 719,73 80,03 449 35,00 2,335 2,917
Mittel
uns allen 1 93,02 40,51 100 4,785 880,48 0,504 725,19 81,81 450 34,487 2.334 2,854

Versuch. /
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Bei der ersten Versuchsreihe ist die iudicirte
Arbeit der Gasmaschine etwas Kkleiner als bei
den Versuchen 1 bis 5 am Tage vorher. Trotz-
dem ist der mechanische Wirkungsgrad zwischen
Geblase und Gasmaschine (75,41 jd) gunstiger,
als er am 20. Mérz zwischen Bremsarbeit und
indicirter Arbeit der Gasmaschine gewesen war
(72,6 %). Den Grund dafir wird man wohl
darin suchen missen, dafs die Maschine sich am
zweiten Tage in einem besseren Schmierungs-
zustande befand. Bemerkenswerth ist es, dafs
bei der zweiten Versuchsreihe (Vollbelastung) die
Maschine 725 PS«, an den Geblédsewind abgab,
wéhrend sie am Tage vorher bei Vollbelastung,
nahezu gleicher Umdrehungszahl und auch bei
gleichem mechanischen Wirkungsgrad (Versuch 6
vom 20. Marz) nur 670 PS« Bremsleistung auf-
wies. Es liegt dies daran, dafs am 21. Marz
infolge [Regelung des Gasznflusses das Gemenge
gasreicher gemacht und dadurch ein hodherer
indicirter Druck in der Gasmaschine erzeugt
wurde als am Tage vorher (4,785 gegen
4,485 kg.'qcm). Uebrigens war bei der ersten
Versuchsreihe des 21. Marz der Gasschieber noch
mehr gcitlnet, so dafs man 5,163 kg/qcm indi-
cirten Druck erhielt Da bei der zweiten Ver-
suchsreihe des 21. Marz der Gasverbrauch fur
1 PS-St. gleiehblieb. wie bei der ersten Versuchs-
reihe (ebenso wie dies am Tage vorher fur die
Versuche 1bis 5 und 6 gewesen war), so erkennt
man daraus, dafs man die Leistung des Gasmotors
lediglich durch Aenderung der Stellung des Gas-
schiebers in weiten Grenzen verédndern kann,
ohne dadurch den Gasverbrauch fur 1 PS,-St.
zu beeinflussen.

Am zweiten Tage war der Gasverbrauch
durchweg geringer als am ersten und zwar um
rund 9'/* °/o. Nach den Angaben des Junkers-
schon Calorimeters betrug der Heizwerth am
Morgen des 21. Marz 876 W.-E. und am Nach-
mittag 888 W.-E./cbin. Er wéare daher durch-
schnittlich um 3 Ya % kleiner als am Tage vorher.
Nach den Versuchen in der Witzscheu Bombe
dagegen betrugder 1leizwerth am Morgen 991 W .-E.
und am Nachmittag 1004 W.-E./cbm, waére also
im Mittel 1>*°/o grofser als am 20. Méarz. Der
gunstigere Gasverbrauch des zweiten Tages lafst
sich also nicht aus einer entsprechenden Yer-
grofscrung des Heizwerthes erklaren; man mufs
vielmehr annehmen, dafs die Maschine Uberhaupt
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unter gunstigeren Bedingungen gearbeitet hat.
Die Angaben der Bombe und des Calorimeters
weichen aber noch mehr voneinander ab als am
Tage vorher. Es ist- kaum glaublich, dafs der
Heizwerth am 21. Marz um 3 Y2% geringer war
als am 20. Mérz, wie dies im Colorimeter ermittelt
wurde. Allein es sind auch an diesem Tage die
Angaben des Calorimeters offenbar nicht ganz
richtig gewesen, da die zum Colorimeter gehorige
Gasuhi* héaufig stehen blieb, weil sie durch Ab-
lagerung von Gichtstaub stark verschmutzt war.
Dieser Uebelstand war am Tage vorher hoch
nicht aufgetreten. Es kann auf Grund dieser
Erfahrung nur von neuem* empfohlen werden,
stets eine genau geaichte kleine Gasglocke zur
Hand zu haben, um jederzeit die Gasuhr auf
ihre Richtigkeit prifen zu kdnnen.

Wir wollen die allerdings etwas willkurliche
Annahme machen, dafs der Heizwerth um 1*a %0
héher war als am Tage vorher und somit
965 W .-E./cbm betrug. Dann ergeben sich fur
die Warmeausnutzung die folgenden Wertlie: *

Bei der ersten Versuchsreihe (normale Be-
lastung) waren zur Leistung

voii 1PS, -St. 2,337 X 905 = 2255 W.-E.
und von 1P SwSt. 3,115x 905= 3000 W.-E.

erforderlich, hei der zweiten Versuchsreihe (Voll-
belastung) brauchte man

fur 1P S(-St. 2,334.905 = 2252 W.-E.
und fir 1PS,. -St. 2,854.905 = 2754 W.-E.

Es wurden daher bei der ersten und bei der
zweiten Versuchsreihe

im Gase zugefuhrten Wéarme in iudicirte Arbeit,

bei der ersten Versuchsreihe 3000 = 21,0 °/o
. . . 632.100
und bei der zweiten Versuchsreihe 2754

22,9 % ** in nutzbare Gebl&searbeit umgewandelt.
Die Zahlen fir den Kuhlwasserverbrauch und
fur die wahrend der Versuche am 21. Méarz ab-

gelesenen Temperaturen sind in der Tabelle 1V
wiedergegeben.
* Vergl. ,Zeitschrift des Vereins deutscher In-

genieure” 1899, S. 485.

** Wirde man die Ermittlungen in der 'Witzsclien
Bombe fir richtig halten, so ergeben sich aus der
zweiten 1 ersnchsreilie tiir die "Wiirmeausniitzung statt
der obigen Zahlen immerhin noch 27,1 % (indicirte
Arbeit) und 22,0 "/o (Geblasearbeit).

Tabelle IV. versuche am 21. Mirz.

Um- .
m Iutﬁcme fur eine Windpferde-
drehungs- Leistung  kraft und Stunde
zahl der Gas-
in der  maschine im im
Minute VA Cylinier Kolben
Liter l.iter
Erste Versuchsreihe
Mittel der Versuche 1bis5 } 83192 74021 51,83 13,40
Zweite Versuchsreihe'
Mittel derVersuchetbista t 93,02 880,48 40,00 10,28

Kflh 1W asserverbrauch

Temperatur

Temperatur Temperatur

des
Gylinderkllhlwassors der Geblaseluft
des ein- der
o stromen-  Auspuff- vor dem hintenhin
Eintritt Austritt  den Gases gase Geblase Geblase
oC oG oC oC
7,69 35,5 8,2 489 15,2 62
8,12 39,0 9,9 547 17 64,7
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Die Wé&rmemenge, die in jeder Minute an
das Cylinder- und Kolbenkiihlwasser zusammen

abgefuhrt wurde, betrug am 2 1. Marz Vormittags
bei den Versuchen 1 bis 5 im Mittel 14 935 W .-E.
und Nachmittags bei den Versuchen 6 bis 10 im
Mittel 16 810 W.-E. Hiernach berechnet sich
die folgende Wéarmebilanz.*

Von der gesummten angefihrten Eisiov«r- /weile \Ver-
Wiirme wurden in iudicirte Arbeit suctisreitio snclnreilio

verwandelt. ... 28,0% 28,0%
gingen ans Kuihlwasser Uber. . .53,1 50,6 .
liest (Auspuffwirme, Strahlungs-

verluste N. . W.) e 18,9 ,, 214 .

Bei der zweiten Versuchsreihe des 21. Marz
hatte man die Windpressung hinter der Gebl&se-
maschine soweit erhoht (auf450 mm Quecks.-S.),
dafs der Motor bei der gewdahlten Gasschieber-
stellung und hei 93 Minuten-Umdrehungen keine
Aussetzer mehr machte. Nun fragt cs sich, was
geschieht, wenn die Windpressung noch weiter
erhoht wird, wie dies bei Verstopfungen des
Hochofens u. s. w. Vorkommen kann. Man mufs
befirchten, dafs dann die Geblésearbeit grofser
wird, als die Arbeit, die der Gasmotor leisten

kann, und dafs infolgedessen der Motor stellen
bleibt. Um in dieser wichtigen Frage klar zu
sehen, erhohte man nach Abschltifs des Ver-

suches 10 durch Drosselung in der Windleitung
zum Hochofen die Windpressung hinter dem Ge-
blase von 450 mm auf 615 mm Quecksilberséule.
Der Motor blieb nicht stehen, sondern ging nur
langsamer, indem er statt 93 Min.-Umdrehungen
nur noch 62 Umdrehungen in der Minute machte.
Hierauf wurde die Windpressung auf 645 mm
gesteigert, die Umdrehungszahl des Motors fiel
auf 56, aber auch bei dieser Belastung ging die
Maschine gut und vollstdndig regelmiifsig. Bei
kleinerer Geschwindigkeit entwickelt also offenbar

die Maschine trotz gleicher Stellung des Gas-
scliiebers einen wesentlich hoheren indicirten
Druck. In der That war auch bei 615 mm

Windpressung und 62 Mimiten-Umdrehungen der
mittlere iudicirte Druck, der vorher (Versuchs-
reihe 2) 4,715 kg'qcm betragen hatte, auf
5,67 kg/gcm gestiegen. Die indicii’te Arbeit des
Motors betrug dabei 700,5 P Sif dio Geblése-
arbeit 577,5 PS,V. Es war aber auch die Com-
pressionsspannung, die normal 1'0,44- kg/gcm
abs. betragen hatte, auf 12,15 kg/gcm abs.
gestiegen und ebenso die mittlere Spannung am
Ende der Explosion von 17,41 auf 20,24 kg/qcm.

* Nimmt ntan den in der Witzschen Bombe er-
mittelten Heizwerth als richtig an, so ergiebt die
Wiirmebilanz fur die erste Versuchsreihe die Zahlen
27,1, 51,2 und 21,7, fur die zweite Versuchsreihe die
Zahlen 27,1, 48,8 und 24,1. Diese Werthe sind darum
glaub'wirdiger als die obigen, weil der Restbetrag, der
nahezu die Grofse der xluspuffwarme und der Strahlungs-
verluste angiebt, grofser ist. Allein das Bedenken
bleibt bestehen, dals infolge Absorption von CO* ans
den Gasproben doch der in der Bomue ermittelte lleiz-
werth zu grofs ist.
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Flr diese Steigerung der Pressungen und
damit der Leistung f. d. Arbeitshub liegt, die
Erklarung in folgenden Ursachen:

1. Bei kleinerer Geschwindigkeit, werden die

Ansange- und Auspuffwiderstdnde der Maschine
geringer, dio negative iudicirte Arbeit nimmt
daher ab.

2. Es kann bei langsamerem Gange der Ma-
schine unter sonst gleichen Verhéltnissen mehr
Gemenge in den Cylinder treten, da die Ansange-
depression geringer wird und die Kiuhlung der
Wandungen einen grofsereu Einfiufs auf die Ladung
auszuiliben Zeit hat derart, dafs das frische Ge-
menge wahrend des Ansangelinbes kéalter und
dichter bleibt. Somit steigt auch bei demselben
Comprossionsgrad die CompressioiiMspannung héher
und ebenso wird die Explosionsspannung und der
mittlere iudicirte Druck grofser.

3. Es ist wahrscheinlich, dafs hei langsamerem
Gange der Maschine auch die Mischung des
Gemenges und die Diffusion des Gases in die Luft
inniger erfolgt, so dafs die Verbrennung rascher
und das Diagramm voller wird.

Alle diese Ursachen ergeben also die sehr
wichtige Eigenschaft des untersuchten Motors,
bei Ueherlastung nicht stehen zu bleiben, sondern
nur langsamer zu laufen, dabei hdhere iudicirte
Pressungen und damit f. d. Arbeitspiel wesent-
lich mehl- Arbeit zu erzeugen.

Am 19. Marz fand ein Leerlaufversuch statt,

{ Bei 67,5 Umdrehungen und 6,86 Gasansaugern

i. d. Minute (20 °/°) war die iudicirte Arbeit

147,36 PS, und der mittlere iudicirte Druck
5,39 kg/qcm. Der Motor verbrauchte dabei
5,07 cbm (unralucii't) Gichtgas fur 1 PS,.-St.

Betrachtet, man die hei den Versuchen er-
den Gas- und Warme-
verbrauch , so kann man sich der Erkenntnifs
nicht verschliefsen, dafs in der That die Er-
wartungen, die hinsichtlich der Warmeaushutzung
an die Gasmotoren geknipft wurden, vollauf
zutreffen. Insbesondere Ubertreffen der Ver-
brauch von nur 2,85 cbm Gichtgas fur eine
nutzbare Gebléasepferdekraft-Stunde und die Um-
setzung von 22 bis 23 °/o der im Gichtgase
enthaltenen Wé&rme in Geblésearbeit die Er-
gebnisse, die mit den besten Dampfkraftanlagen
erhalten werden kénnen, um nahezu das Doppelte,
duarften aber fast dreimal gunstiger sein als
diejenigen der ublichen mit, Dampf betriebenen
Geblédsemaschinen, hei denen die Dampfkessel
durch Gichtgas geheizt sind. Dabei hat der
Motor sehr regelmufsig und zuverlassig gearbeitet.
Fehlzindungen kamen nie vor. Es dréangte sich

daher im Verlaufe der Versuche die Ueber-
zeugung auf, dafs die Herstellung dieser hin-
sichtlich ihrer Cylinderabmessungen groéf'sten

Viertactmaschine vollig gelungen und dafs damit
ein wichtiger Fortschritt auf dem Gebiete des
Gasmotorcnhaues gemacht worden ist.
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Amerikanische Walzwerksanlagen.

Von Ingenieur P. Eyermann in Dusseldorf.

Im Nachfolgenden sollen einige amerika-
nische WalzWerksanlagen beschrieben werden.
Die erlauternden schematischen Dispositions-
plane sind ausschlicfslicli nach meinem! Reisc-
skizzenbuch  angefertigt und sollen haupt-
sachlich dazu dienen, ein Ubersichtliches Bild zu
gewdhren und die Verschiedenheit der dortigen
Grundprincipien des Walzworksbaues gegenlber
den bei uns ublichen klarzulegen. Die angege-
benen Malsstdbe bilden daher nur ein im grofsen
und ganzen richtiges L&ngenmals; Manches ist
der Deutlichkeit halber grifser gezeichnet, als es
diesem Mafsstabo entsprechen wurde, oder aber
auch Kkleiner, um das Schematische besser zu
kennzeichnen. Ferner sind manche Oofen und
Walzwerke in eine régelmilfsigere Lage zu ein-
ander gebracht worden, als sic es in Wirklichkeit
vielleicht ist, um eben mehr das Princip als die
Anlage seihst zu charaktorisiren, da letztere zu
sehr von den drtlichen Verhéltnissen abhéngig ist.

I. Walzwerksanlage in Duquesne, Pa.

Dio vom Stahlwerke A kommenden Bldcke
befinden sich auf kleinen Wagen mit rund 1 m Spur-
weite. Sie werden in die Ofenhalle durch Loco-
motivon hineingestofsen bezw. gezogen. Im allge-
meinen sind die Blécke noch liellkirschroth und
werden auch so in die Tieféfen a eingesetzt. Es
sind vier solcher Tioféfen vorhanden; jeder Ofen
besteht aus 4 Gruben (1, 2, 3, 4), von denen wieder
jede 4 Blocke aufnelimen kann. Die Oefon werden
mit natlirlichem Gas geheizt. Jode Grube hat einen
eigenen Deckel, welcher mit dem der daran-
stofsenden zusammengckuppelt werden kann. Die
seitliche, horizontale Bowcgung wird durch einen
Druckwasscrcylinder h bewirkt. Diese Anordnung
gestattet cs, mit einem einzigen Apparat h jeden
beliebigen der 4 Grubendeckel zu 6ffnen, wobei
die Verschiebung- um eine Deckcllaiige genugt.
Ein grofser Nachtheil liegt in dem unndthigen
Verschieben der zeitweilig daran hangenden
Deckel. Gegenwartig ist diese Ofcnhalle im
Umbau begriffen; die Tioféfen werden dabei um
90 0 gedreht angeordnet und die Halle so ver-
langert, dafs sechs solcher Oefen Platz haben.
Dio Bedienung wird dann durch einen Laufkralm
geschehen.

Jetzt befindet sich bei jedem Ofen ein
Drehkrahn c, der alle 4 Gruben bedient und

durch Druckwasser beth&tigt wird. Ist der ein-
gesetzte Block warm genug, geworden, so wird
er aut einen kleinen, auf Schienen laufenden

Wagen d gesetzt, der durch Seilzug bewegt wird.
Der Block gelangt so vor den Rollgaug e des

Blockwalzwerks R. An dieser Stelle befindet
sich ein hydraulischer Cylinder f, durch welchen
der Block auf den Rolltisch e gekippt wird.
Das Blockwalzwerk ist nach dem System der
gewdhnlichen Zwoiwalzwerke gebaut und durch
eine reversirbare Zwillings- Dampfmaschine mit
Zahnradvorgelege angetrieben. Die Rollen des
feststehenden W alztisches werden in bekannter
Art bewegt. Das maschinelle Wenden und Ver-
schieben des Blockes erfolgt durch einen drehbaren,
symmetrischen Hebel, der durch einen hydrau-
lischen Cylinder g seinen Antrieb erhé&lt. DioHobel-
form ist so gewéhlt, dafs bei sehr raschem An-
hobon ein Kippen und bei langsamer Bewegung
ein Verschieben bewirkt wird. Um die Walzen
aus dem Gerlste auflieben zu koénnen, befindet
sich zwischen den Sohlplatten ein hydraulischer
Cylinder h, durch den man den &ufseren W alz-
stdnder in der Langsrichtung- verchiobon kann,
wodurch die Walzen selbst frei werden.

Es wird von rund 500 gmm aufetwa 180 gmm
herabgeblockt. Das Walzstiick gelangt danach
zu einer horizontal bewegten Schcere C und wird
liler in 2 oder 3 Stucke auf solche L&angen ge-
schnitten, wie sie sich von selbst durch die vor-
handenen Abstédnde der Fertigstrafsen und die
jeweilig verschiedenen Profile bestimmen lassen.

Von dieser Sclieere C gelangt das Walzgut
auf Rollgaug i zu einem durch eine Schwungrad-
maschine angetriebenen Dreiwalzwerksgcriist 1).
Auch au diesem Walzgeriist ist kein Arbeiter
erforderlich, welcher am Walzgut selbst eine
Manipulation von Hand vornehmen miilste. Auf
der Einlaufseite ist vielmehr ein sehr sinnreich
consti'uirter Apparat, K mit horizontalen und ver-
tikalen Rollen ungeordnet, der sich auf und nieder
bewegt. Fr arbeitet so sicher, dafs immer gleich-
zeitig zwei Walzstucke nebeneinander bedient
werden und die jeweiligen Ein- und Auslauf-
Kaliber sich vollkommen decken. Auf der Aus-
laufseite befindet sich ein anderer hydraulisch
bewegter Hebctisck |, dessen Rollen in gewdhn-
licher Art angetrieben werden, der aber auch
schon wahrend des Hebens und Senkens die Walz-
stiieke um die nothwendige Profilbreite verschiebt.

In den nun folgenden 3 Fertigwalzwerken
werden Uberhaupt nur 4 verschiedene Profile
gewalzt; diese sind: kurze Kniuppel von etwa
100 gmm, lange dinne Knuppel von 30 bis 50 gmm,
Platinen und Laschen fur Eisenbahnschienen. Drei
von diesen Producten werden immer gleichzeitig-
und ohne Nachwdrmung durchgewalzt.

Vom Triogertist gehen je 2 Walzstiicke gleich-
zeitig ab und laufen auf Rollgaug sj zur Fertig-
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strafse E. Diese wird von einer Schwungrad-
Maschine angetrieben und besteht aus 3 Gerdsten,
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wird es abermals durch einen &hnlichen Hobel-
mechanismus U nach dem tiefer gelegenen Roll-

deren jedes aber nur 2 Walzen enthalt. Im ersten gang ss geschafft.

Gerust sind die unteren zwei, im zweiten die
oberen und im dritten wieder die unteren zwei
W alzen angetrieben. Von diesem Walzwerk ab
lauft jedes Walzstick nur noch einmal in
einer Richtung durch ein Gerust,
d. h. es passirt immer nur ein
Kaliber. Dasjenige W alzstiick,
welches auf Knlppel ausgewalzt
wird, erhalt hier im ersten Ge-
rist seinen letzten Stich,
passirt dann eine vertical schnei-
dende Scheere F, ohne geschnitten
zu werden, und geht durch ein
Leerprofil der zweiten Fertig-
strafse Il auf den Auslaufroll-
gang pt des ersten Gerustes Ilj
derselben. Dort wird es durch
einen Hebelmechanismus 0 ge-
hoben und auf Rollgang p ge-
bracht, welcher als Einlaufroll-
gang zur Scheere K gehort.
Kommen mehrere Sticke hinter-
einander, so dafs die Scheere mit
der Aufarbeitung nicht gleich-
zeitig Schritt halten kann, so
werden dieselben durch eben
diesen Hebelapparat auf die
Banke q gelegt und von dort
erst, je nach Bedarf, auf den
Rollgang j) gebracht.

Auch die Rollgange >j, r3, r3
auf der Einlaufseite der zweiten
Fertigstrafse sowohl wie die auf
der Auslaufseite derselben p\, p2, p? haben dieselbe
Hohe wie die auf der Einlaufseite
strafse si, so, s3- Das zweite und dritte Walzstiick,
das aus dem Triogertust D kommt und das erste Gerust
der ersten Fertigstrafse E bereits passirt hat, wird durch
die Scheere F abermals in kleinere Langen geschnitten.
Durch Weichen m, welche sich auf dem Rollgang i\
befinden, gelangt eines dieser Sticke in das mittlere
Kaliber des Gerustes lh und von hier auf Rollgang p,
direct in das continuirliche Walzwerk L, worin es auf
lange Knuppel von etwa 50 gmm fertiggewalzt wird.
Ein anderes Stick gelangt vermdge der Weichen m in
das dritte Kaliber des Gerustes 1\m Auf der Auslauf-
seite wird es von einem Hebelmechanismus n gefafst
und gelangt so auf den hoher gelegenen Rollgang p>.
Von liier ab ist die Kalibrirung so vorgesehen, dafs
entweder nur Platinen oder nur Lascheneisen fertig-
gewalzt werden kénnen. Das Walzstliick passirt zunéachst
das Gerust von
Fertigstrafse H,
lauft weiter auf
Rollgang n t2 in
das GerustJA von
E und auf den
Rollgangs3. Hier

Von hier aus passirt es das
3]
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Gerist Ei von Stralse E, lauft ber Q r3 in das
Gerust Il, der Fertigstrafse Il und von hier zu den
Kreissdgen v. Die groben Kniuppel werden auf der
Scheere K in kurze Langen von 500 bis 1500 mm
geschnitten. Zur Weiterbeférderung dient eine
Transportkette M mit beweglichen Rollen, welche
auf Fihrungen laufen. Die Kette steigt anfangs
sanft an, um ein Zuruckrutschen der auf den
Rollen laufenden Knuppel zu verhindern, und
endigt in eine hochgelegene Laufbahn Jfi. An
den Ecken passiven die Knuppel besonders an-
getriebenc konische Laufrollen w. Die Knuppel
erlangen durch diese Anordnung eine doppelt so
grofse Geschwindigkeit wie die Kette selbst. An
gewissen Stellen dieser kleinen Hochbahn be-
fimlen sich schiefe Ebenen 0, auf welchen die
Knuppel hinabrutschen, wenn eine oben befind-
liche Weiche IV auf den Rollgang herabgesenkt
wird. Diese schiefen Ebenen 0 sind an ihrem
unteren Ende durch Fallthiiren abgeschlossen,
so dafs durch Oeffnen derselben der durch W asser-
bespritzung bereits erkaltete Inhalt direct in die
darunter stehenden Waggons entleert werden
kann.  Qualitatskntppel fallen direct auf den
Boden, wo dann die Fehlstellen des Materials
von Hand nachgebessert werden.

Diejenigen W alzstiicke, welche aufdinne lange
Knippel oder Quadrateisen auf dem Stufenwalz-
werk L altsgewalzt werden, passiven einoSeheere P
am Ende des Rollgangs p,, um so geschopft zu
werden. Gleich daran schliefst sich das eon-
tinuirliche Walzwerk. Dasselbe besteht aus funf
Gerusten, welche durch Kegelrdder von einer
gemeinsamen Hauptwelle aus angetrieben werden.
Als Betriebsmaschine dient eine Sclrwungrad-
Corlifs-Verbundmaschine.

Um ein Wechseln der Walzseiten in den
Kalibern zu erzielen und um auch Ungenauig-

keiteu in der Geschwindigkeit besser ausgleichen
zu koénnen, wird sowohl nach dem zweiten als
nach dem vierten Geruste eine zwHhfigsweise

Drehung des Walzstickes um 45 0 im Auslaufe
vorgenommen. Die normale Verkaufslange fur
diese Quadrateisen ist rund 10 m. Das Schneiden
auf diese Lange geschieht nun ebenso fortlaufend,
wie gewalzt wrird. Zu diesem Zweck ist ein
Anschlag X vorhanden, der auf eine automatisch
wirkende pendelnde Scheere einwirkt. Von dieser
Scheere J{ gelangt das Material in die Kaltbett-
hallen / und Il. Diese sind in der uns bekannten
Art von Querschleppern bedient, welche durch
Drahtseile angetrieben werden. Die Quadrateisen
werden in der Richtung 1 beférdert und nach
dem Erkalten direct mittels schief nach abwarts
gelegter Schienen in die Eisenbahnwagen verladet».
Mittlerweile sind auch die Walzsticke, welche
auf Schienenlaschen oder Platinen ausgewalzt
wurden, zu der Pendelsdge v gekommen. Es sind
5 Stuck solcher S&agen vorhanden und deren
Séageblatter verstellbar, so dafs man alle ge-
wiunschten Langen schneiden kann; wahrend des
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Schneidens wird das Sé&geblatt von oben nach
unten auf das W alzstiick gedrickt. Die Laschun-
eisen gelangen auf dem Rollgang in das Kalt-
bett 11l und 1V, das aus zwei grofsen Quer-
hallen besteht. Diese Laschen werden in der
Richtung 2 durch die Schlepper transportirt und
ebenso wie die Quadrateisen direct in die Eisen-
bahnwagen verladen. Die Platinen laufen auf dem
Rollgang nweiter in das Kaltbett V. Sie passiven
unterwegs einen Dampf- und Wasserstrahlappa-
rat a, wodurch der Walzensinter abgespritzt
wird. Danach gehen sie durch die Polirwalzen S,
worin sic endglltig geglattet werden. Die aus-
laufenden Stlicke werden in kraftigen, gegabelten,
nach oben offenen Standern T aufgefangen und
in schwereren Partien auf einmal durch einen

Laufkrahn U herausgehoben. Dieser legt sie
entweder auf das Kaltlager V oder direct in
die Waggons.

Entlang der ganzen Walzhalle fahren Lauf-
krahne IV, welche fur das Auswechseln der
Walzen wund vorkommende Reparaturen sehr
bequem sind.

Der von den Sclieeren abfallende grobe Schrott
wird durch Kettenbédnder Z direct auf bereit-
stehemlo Wagen verladen. Das Reinigen der
Fundamente von ‘Walzensinter geschieht einmal
in der Woche von Hand aus.

Das Walzwerk besteht also insgesammt aus
funf grofsen Dampfmaschinen und W alzenstrafsen
mit zusammen 13 Gerusten. 3 Profile worden
immer gewalzt und 7 bis 10 Walzsticke be-
finden sich gleichzeitig in den Gerusten. Vom
Block bis zum Profil zur Verladung fertig
wird das Walzstiick von Kkeiner Menschenhand
direct bewegt. Die ganze Anlage liefert zur
Zeit taglich rund 2000 t.

Il. Aeltere Walzwerksanlage fur grofse Profile
in Homestead, Pa.

Vom Stahlwerk A kommen die Bldcke in
noch gut rothwarmem Zustand in die Ofenhalle P.
Sie stehen zu zwei bis funf auf niedrigen Wagen
und die Coquillen sind bereits abgestreift. Ge-
wohnlich werden ein oder hochstens zwei dieser
Wagen durch eine Locontotive auf der Schmal-
spur in die Halle geschoben. Dort werden die
Blocke vom hydraulischen Drehkrahn C gefafst
und in die Tieféfen a eingesetzt, welche hier
mit natdrlichem Gas geheizt werden. Es sind
zwei Gruppen vorhanden, von denen jede aus
vier Gruben (1,2, 3, 4) zu je vier Blocken be-
steht. Die Deckel werden von einer gemein-
samen, an jeder Seitenwand angeordneten, hoch-
gelegenen Welle h bedient. Zu jedem derselben

fuhrt eine Hebellbersetzung, welche je nach
Wunsch mit dem jeweilig zu o6ffnenden Deckel
gekuppelt werden kann. Die Welle h wird

durch einen Druckwasserkolben c, welcher auf
ein verzahntes Segment einwirkt, bewegt. Der
Drehkrahn hat eine so weite Ausladung, dafs
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er die Blocke auch noch auf den zur Blocksfcrafse 1) fuhrenden Rollgang d
Anfassen des Blocks wird mittels einer gewdhnlichen Zange ausgefihrt,
Arbeiter nothwendig ist. Vom Rollgang d gelangt der Block in das Vorblockwalzwerk D.

besteht aus einem Dreiwalzgeriist D\, welches von einer
Schwungradmaschine augetrieben wird. An der Vorder- und
Rickseite befindet sich je ein hydraulischer Hebetisch g,
dessen Rollen durch Zahnrader angetrieben werden. Darunter
liegt der Versohubapparat /', welcher auch gleichzeitig zum
Kippen verwendet werden kann. Er besteht -aus einem kréftig
construirten Wagen, an dem sich nach oben ragend zwei
starke Gabelzinken befinden. Er lauft auf 4 Ré&dern und
wird von einem hydraulischen Cylinder f bedient. Das Kippen
geschieht in der Weise, dafs man den Block m;t der Aufsen-
kante auf eine dieser Zinken aufsetzt und darnach den Hebe-
tisch niedergehen Hifst. Zum Verschieben kann man den
Block auch zwischen die beiden Zinken sich hineinsenken
lassen, wodurch ein genaues Einstellen desselben vor dem
Kaliber ermdglicht wird. An dieser Strafse wird je nach dem
zu erreichenden Endprofil auf verschiedene Querschnitte bis
zu etwa 160 gmm herabgeblockt.

Darnach lauft das vorgewalzte Material auf dem Roll-
gang g zur Scheere E. Hier wird es auf das jeweilig-
gewilinschte Gewicht zugeschnitten, da dies je nach dem
Fertigkaliber sehr verschieden sein kann. Ein Theil der
Sticke lauft nun weiter auf Rollgang h zum fahrbaren Roll-
gang i und von diesem auf den abermals fahrbaren Rollen-
tisch k. Dieser fahrt auf einem Geleise und sind sowohl
die Rollen als auch die Laufrader elektrisch angetrieben.
Dieser Apparat lauft nun vor die Nachwarmeofen | und 11,
welche zum Anwéarmen von schwereren Sticken bestimmt
sind. Das Hineinschieben und Herausziehen der Walzstiicke
wird durch einen fahrbaren elektrisch angetriebenen Zangen-
apparat | besorgt. Von der Sclieere E
kommende leichtere Sticke fuhrt der fahr-
bare Rollgang i — der auch wieder selbst,
so wie seine Rollen, elektrisch angetrieben
wird — zu einem fixen Rollgang m. Von
diesem gelangt das Walzgut auf einen an-
deren fahrbaren Rollentisch k,, der ebenso
wie die vorhin genannten bewegt wird.

Nur ist dieser noch so eingerichtet, dafs
er auf einer automatisch um 90° bewegten
Drehscheibe n anhélt und so auch vor den
Ofen 11l fahren kann. Auch ist es mdg-
lich, ihn vor den Ofen IV zu schicken,
indem er einfach die Geleisekrimmung
passirt und dorthin fahrt. Ein dritter eben-
solcher fahrbarer Apparat k2, der auch die
W alzstiicke vom Rollgang in Gbernimmt,
gehort zu den Oefen V und VI. Diese
Oefen 111 bis VI sind fiur kleineres Walzgut
bestimmt. Auch zu diesen gehdrt je ein
Zangenapparat |, der das Chargiren besorgt
und entlang der Ofenrichtung fahren kann.

Eine dritte Partie der vorgeschnittenen
Stlicke, die von der Scheere kommen, bleibt
einige Zeit auf dem Rollgange h liegen.

Damit diese Sticke in der Zwischenzeit
nicht erkalten, koénnen sie auf dem Roll-
gang an dieser Stelle geheizt werden.
Eisenconstruction und Lager desselben

ein besonderer
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werden hier dann mit Wasser gekuhlt. Nur
einer von den vorgeschnitteuen Blécken gelangt
sofort durch Rollgang i auf den Zulaufrollgang 0
zur grofsen Fertigstrafse F. Diese ist von einer
Scliwungradmasehine angetrieben und besteht
aus zwei Triogerlisten. Auf diesem Walzwerk
werden nur die grofsen T- und |_I-Eisen gewalzt.

Das direct von der Scheere kommende, daher
in einer Hitze auszuwalzende Stuck, gelangt
zunédchst auf den méchtigen fahrbaren Rollen-
tisch p, der die Bedienung der Strafse auf der
Einlaufseite besorgt. Seine Rollen sind elektrisch
angetrieben, desgleichen die Laufrader; das Heben
und Senken auf der den Walzen zugekehrten
Seite geschiehtdurcheinen hydraulischen Cylinder.
Ein gleich construirter derartiger Mechanismus j>,
befindet sich auf der Auslaufseite. Durch diese
Einrichtung wird ein sehr rasches und bequemes
W alzen erzielt. Andererseits hat sie den grofsen
Nachtheil, dals immer nur ein einziges Walz-
stiiek in der Triostrafse sein kann, und dafs
man in den Walzldngen zu seinl beschrénkt ist.
Auf der Auslaufseite der Strafse befindet sich
noch ein Hochrollgang q, damit der freie Durch-
gang an dieser Stelle nicht zu sein- gefahrdet
wird, In derselben Hohe wie die Endrollen des
fahrbaren Rollentisches p, liegen auch die des
Anschlufsrollganges r, welcher zur Kreissage G
und weiter zum Kuhlbett Il fuhrt. Das durch
diese Sage auf Bestelllangen geschnittene W alz-
gut lauft auf den Rollgang ?¢[, wird dort von
einer Schleppvorrichtung erfafst und in bekannter
Art quer verschoben. Von hier aus gelangt es
bereits erkaltet auf den Rollgang s und zu einer
automatisch arbeitenden Richtmaschine Il, welche
sowohl fiur die Schmal- als auch fur die Breit-
seite vollkommen ausreicht. Die Abfuhr auf das
Kaltlager besorgt der Rollgang t. Daselbst wird
die Wahre durch einen entlang der Walzhalle
laufenden Krahn L gefal'st, entweder auf den
Lagerplatz M gelegt oder direct in Normalspur-
wagen verladen.

Fur den fahrbaren Rollgang i ist noch ein

zweiter in Reserve vorhanden, welcher dann
eintritt, wenn, wahrend Rollgang i fur die
Oefen Jr Il arbeitet, eventuell auch von den
Oefen 111 bis VI kommende vorgeblockte Stlicke

gleichzeitig in der Fertigstrafse .Fverwalzt werden

sollen. Sammtliehe fixen und fahrbaren Roll-
gange (ki, in, ij, o, j® laufen daun in einer
Richtung. Der fahrbare Bollentisch Agq bringt

gewodhnlich die nachgewdrmten Sticke an die
Fertigstrafse N heran. Diese Strecke besteht
ebenfalls aus zwei Triogerusten und wird von einer
Schwungradmaschine betrieben. Auch dieses
Walzwerk wird durch fahrbare, auf Schienen
laufende, machtige Rollentische u ahnlicher Con-
struction, wie die obengenannten, bedient; fur
dieselben gelten die gleichen Vor- und Nach-
theile. Hier werden nur die kleinen Profileisen
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erzeugt. Das fertig gewalzte Ctut gelangt daun
auf einen fixen Rollgang V, dessen Rollen wieder
gleich hoch mit den letzten von m liegen. Er
fuhrt zu einer Kreissage 0, auf welcher das
W alzgut auf Bestelllangen geschnitten wird.
Vom Auslaufrollgang V, wird es durch einen
Schlepper in Ublicher Alt quer zur Walzrichtung
verschoben. Nach dem Erkalten gelangt das
Material auf den Rollgang IV, welcher es ent-
weder zu einer Kaltscheere P oder aber auf das
Kaltlager Q bringt. Von diesem Lager Q uber-
nimmt es wieder der Laufkralin L und legt es
auf die Platze Il oder verladet es direct in die
Eisenbahnwagen.

Beide Strafsen zusammen durften eine Tages-
leistung von rund 1200 bis 1600 t besitzen.

lll. Neue Blechwalzwerksanlage
in Homestead, Pa.

Die vom Stahlwerk ankommenden Bldcke
haben ein Gewicht von je 5 bis 10 t. Sie
stellen auf Wagen, die auf Geleisen von etwa
1 m Spurweite laufen und durch Locomotiven
in die Ofenhalle | hineingeschoben werden. In
dieser Halle befinden sich je zwei Hauptabthei-
lungen A\, A-, von Tieféfen. Jode derselben
besteht wieder aus zwei Gruppen a zu je acht
Gruben (12 34567 8). Je nach den Ab-
messungen werden 1 bis 4 Blécke in die Grube
eingesetzt. Diese Oefen, die von ganz neuer
Construction sind, werden mit naturlichem Gase
geheizt. Die obere Plattform, auf der sich die
Deckel befinden, ragt Uber 2 m aus der Hiitten-
sohle empor. Das Schliefsen und Ocffnen der
Deckel geschieht durch hydraulische Cylinder u,
und zwar wird jeder einzeln verschoben. Séanuut-
liche 16 Apparate einer Abtlieilung werden von
einem gemeinsamen Steuertische h aus bedient,
an welchem sich daher auch 16 Handhebel be-
finden. Der sonst in Amerika sehr gebrauch-
liche Morgansche Ticfofenkralm zum Einsetzen
und Herausziehen der Blocke ist fir diese Neu-
anlage fiur so schwere Bldcke nicht in Verwen-
dung genommen worden. Ueber der ganzen
Halle lauft ein méachtiger Laufkralin ¢ fur 25 t
Belastung. Die Blocke werden von einer Zange
gefafst, die ebenfalls ganz neuer Construction
ist. Das Anfassen geschieht durch Anheben an
der Lastkette, wéhrend das Loslésen der Zangcn-
zinken durch eine besondere Kette erfolgt, die
in der Mitte durch den Lasthaken hindurchgeht
und von einem eigenen Motor, der sich auf der
Laufkatze befindet, aufgewunden wird, wahrend
die beiden Lastketten in Ruhe verbleiben. Die
beiden hochgelegenen Ofenplateaus sind durch
die Treppen d zugéanglich gemacht. Unter jeder
Ofenreihe befindet sich ein bequem zugénglicher
Sehlackeuabstichkanal.

Ist nun der Block warm genug geworden,
so wird er vom Laufkralin auf einen Block-
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kipper di gelegt. Dieser wird dann durch einen
hydraulischen Kolben gehoben wund auf diese
Weise der Block ganz sanft zum Aufliegen auf
den Rollgang r. gebracht. Letzterer bringt ihn

nunmehr durch eine Zwdsehenhalle // in den
Raum I[lI, wo das grofse Universal-Blockwalz-
werk B steht. Es hat eine grofse Zwillings-

Revcrsirmnschine B\ zum Antrieb der horizon-
talen Walzen und eine zweite kleinere C fur die
vertiealon Walzen. Diese Maschine stellt auf der
anderen Seite und liegt in der Hohe der Antriebs-
welle. Sowohl das Stellen der oberen W alze in verti-
caler Richtung als auch das der vertiealen Walzen
in horizontaler Richtung erfolgt durch einen be-
sonderen elektrischen Motor. Da die Antriebs-
Kegelrilder nach derselben Seite arbeiten, ist mit
der einen W alze noch eine zweite stehende .Druck-
walze verbunden, so dal's im ganzen drei Druck-
walzen vorhanden sind. Die Hauptkuppelspindel
hangt einerseits am Lager der Oberwalze, anderer-
seits an dem der oberen Kammwalze und ist
durch die Tragconstruction in Bezug auf die
Muffen entlastet. Auf dieser Strafsc werden die
schwersten Blocke zunéchst vorgeblockt, um dann
mit der Scheere D aufsogenannte ,,Blechbrammen*
verschnitten zu werden, lieber dieser Halle
lauft ein Laufkrahn f, der bei Maschinen-Rcpara-
turon und zum Fortschaffen eventuell miBgluckter
oder erkalteter Blocke verwendet wird. Die
Scheere D in der Hallo 1V wird von einer hydrau-
lischen Ceutralstation aus mit Druckwasser ver-
sorgt. An ihr st zuné&chst ein hydraulischer
Niederhalter angebracht, der die Bewegungen des
Stuckes wéhrend des Schneidens verhindert, indem

er es fest auf den Rollgang g hélt. Ueberdies
ist auf der Einlaufscite noch ein neuartiger
hydraulischer Apparat h angebracht, der dazu

dient, das zu schneidende Stick auf genaue
Langen einstellen zu konnen. Ein Tasthebel
wird durch einen vertiealen Oylinder auf den
Block geprefst, wéahrend ein horizontaler die
Léangsverscliiehungen besorgt. Das Abschneiden
des Schopfes macht nun aber bei kurzen Stucken
gewisse Schwierigkeit. Um das zu vermeiden,
befindet sich unter dem Einlaufrollgang g ein
drehbarer Wasserdruckkp|ben i, der mit seinem
oberen Ende zwischen zwei Rollen hindurchragt.
Das betreffende Stuck Ilafst man nun vermage
des Rollganges g uUber diese Steile gleiten. Hier
wird es durch den Plunger i gehoben, dann um
18ti0gedreht und wieder aufden Rollgang gesenkt.
Beim Vorlauten gelangt so das richtige Ende
zuerst unter das Sclieermesser. Auf diese W eise
kénnen auch ganz kurze Endsticke abgeschnitten
werden. Die obere Stopfblchse des Apparates
wird bestdndig durch Wasser gekuhlt,

Der Rollgang k nach der Scheere liegt um
etwa 800 mm tiefer als der Einlaufrollgang g.
Jedes Stuck wird nuii;*zunéachst auf der Waage /
gewogen. Zu dem Z-Ufecke ragen aus der unter
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dem Rollgang befindlichen Wangebricke gabel-
artige Zinken zwischen die Rollen, welche hydrau-
lisch das zu wégende Stiuck anheben.* Brammen,
welche nach auswaérts gehen, werden von dem in
dieser Halle IV laufenden Kralin in direct auf
Sohmalspuywagen verladen. Dasselbe geschieht
mit dem Abfall-Schrott, Die Stiucke, welche in
der neuen Anlage selbst vorwalzt werden sollen,
laufen auf dem Rollgang/.: weiter. In den néachsten
Hallen, Fund 17, stehen sechs Nachwéarmeodfen 0,
bis 0(J. In dem ersten dieser Rdume (F) befindet
sich ein Laufkrahn n, der gleichzeitig als Be-
schickungsvorrichtung ausgcbildet ist. Zu diesem
Zweck tragt er einen elektrisch angetriebenen
Apparat, der mit einem Greifer ausgerustet ist, mit
welchem er die Sticke vom Rollgang ablicbcn
kann; nachdem er sic vor einen der Ocfcn gebracht
hat, setzt er sie ein, nimmt sie nach Bedarf
auch wieder heraus und legt das letzte schon
angewdannte Stuck auf Ic nieder. Der elektrisch;
angetriebone Greifer kann sich um 360° drehen,
auch lauft er wie eine Laufkatze senkrecht zur
Laufrichtung des Ivrahns. In den Hallen VII
und VIl befinden sich noch sechs derartige
Oefen (0; bis Oi»), die durch einen gleichen
Apparatp bedient werden. Der Rollgang K,
welcher die Brammen heranbringt, ist zu diesem
Zwecke bis in die Halle VII hinein verlangert
worden. An den Oefen ist das hydraulische Hebern,
und Senken der Thiircn und (las Eintreten des.
natirlichen Gases durch Disen an den Kopfseiten
bemerkenswerth. Die in gestrichelten Linien
gezeichnete Anordnung zeigt die beabsichtigte
Vergrofserung, wenn die vorhandenen Oefen nicht
ausreichend sein sollten. In der Halle VI, in der
sich kein Laufkrahn befindet, liegen die Luft-
umsteuerventile <. Fur den Fall, dafs das natur-
liche Gas in absehbarer Zeit ausbleiben sollte,
kénnen sammtliehe Oefen in einfacher Art auf
Kohlengas umgebaut werden. Auf den Geleisen
A > fahrt je ein fahrbarer Rollentisch s> der
durch ein Seil gezogen wird und dessen Rollen
elektrisch angetrieben sind. Ist eine Bramme
wann genug geworden, so wird sie, wie schon
erwahnt, durch den Chéargirkralm aufeinen dieser
Waget» $tso gelegt, Der Wagen s2 fiilhrt das
Stick zu dem Rollgang f, von wo es auf den
Hebetisch m der Einlaufseite des Blechwalz-
werks h gelangt. Dieses ist als Lauthsches Trio
ausgebildet und wird von einer cincvlindrigen
Sehwungradmasehine E\ angetrieben. Aufder Aus-
laufseitc befindet sich ein gleichartiger Hebe-
tisch «2; seine Rollen sind elektrisch angetrieben
und das Heben und Senken geschieht durch einen
hydraulischen Cylinder. Ist das Stick zum fertigen
Blech ausgewalzt, so lauft dieses auf dem Aus-
laufroligang r zunachst in die Richtmaschine F.
Letztere hat oben funf und unten vier Walzen;

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1898 Nr. 23 8. 1109.
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die oberen sind verstellbar und durch Gegen-
gewichte ausgeglichen. Zwischen diesen auf die
betreffende Blochdickc eingestellten Walzen geht
nun das hoifse Blech einigemal hin und her und
wird gerichtet und geglattet. An die Richt-
maschine schliefst sich ein sehr langer Rollgang w
(vgl. Abb.,3a), aufdem dicBleche ganz langsam vor-
waérts bewegtwerden. Wahrend dieser Zeit erkalten
sie und nahern sich der Scheere G. Die zum
Aufrejjfsen bestimmten Leute stehen auf dem Roll-
gang und zeichnen die Bleche an, wé&hrend diese
sich in Bewegung befinden. Der Rollgang zeichnet
sich durch zwei Ubereinander liegende Antriebs-
wellen vor anderen aus. An der oberen Welle
sitzen die R&ader zum Antrieb der Rollen; die
untere wird von der Maschine angetrieben
und hat in gleichen langeren Abstanden Stirn-
réader, die in andere oben befindliche eingreifen
und dadurch die. Drehung alf die obere Welle
bertragen. An der Scheere G werden die Bleche
~zerschnitten; das weitere Zuschneiden derselben
findet an den Scheereri Il und I\ statt, die sich in
derselben Lé&ngshalle befinden. In die Boden-
belagplatten sind in solchen Abstdnden, dafs man
gerade noch dazwischen durchgehen kann, lange
Bolzen mit oben drehbaren Rollen eingesteckt,
auf welchen man die Bleche leicht verschieben
kann und sic immer in bequemer Arbeitshohe
¢cegen hat. Die fertige Waarc wird vom Lauf-
ahn a direct auf Normalspurwagen verladen.
Ein Ausgluhen, wie es bei uns ublich ist, findet
selbst bei Kesselblechen nicht statt.

Die andere gut warme Bramme, die auf
Wagen si gelegt wurde, rollt nun auf dem Roll-
gang X zum Universalwalzwerk K. Dasselbe wird
von einorZwillingsrevcrsirmaschineAfiangetricben,
die nicht allein die horizontalen, sondern auch
die vertiealen Walzen bewegt. Letztere werden
von den Krausclstandcrn aus durch Zahnraduber-
setzung angetrieben. Die Kegelrdder zur directen
Bewegung sitzen hier symmetrisch, es ist also
keine dritte Walze erforderlich. Das Walzwerk
besitzt diese seitlichen Druckwalzen sowohl auf
der Einlauf- als auch auf der Auslaufseite; das
Stellen derselben erfolgt von einem aufdem Kamm-
walzenstédnder sitzenden Motor ans. Die auf dieser
Strafte ausgewalzten Universalblechstreifen laufen
dann auf dem Rollgang z der Kihlbettanlage L
zu. Da diese ganz eigenartig ist, soll sie im
Folgenden né&her beschrieben werden.

Auf' dem langen Auslaufrollgang B befinden
sich, ganz gleichméfsig vertheilt, gehobelte gufs-
eiserne Spann- oder Richtplatten y mit daran
gegossenen Nasen. Die Rollen, auf welchen das
W alzstick weiter rollt, werden von der sich
der ganzen Lé&nge nach erstreckenden Welle 5
durch Kegelradibersetzung kurzen
Abstanden zwischen den Ri<d/iiatten' ifyK einige
bewegliche Nasen angebraclL , din-djmchtAYeile rj

X1Vv.1
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mittels Wurm- und Schneckenrad gegen die
festen Nasen der Spannplatten bewegt werden
kdénnen. Zwischen diese Nasen wird das aus-
gcwalzto Stick so eingeklemmt, dafs es seiner
ganzen Lé&nge nach gerichtet wird. Etwa vor-
handene Buckel werden durch die Richtleute mit
Holzhdmmern ausgeebnet. Zwischen je drei
Rollen ist eine bewegliche Fihrung £ eingebaut,
in der eine starke Transportkette lauft. Alle
diese Ketten werden von der Welle £ aus an-
getrieben, auf welcher ebensoviele Kettenrader
sitzen. Die Ketten selbst ragen mit ihrer Ober-
kante aus den Fihrungen heraus. Die letzteren
haben je einen fixen Drehpunkt in tr und
schleifen an ihren Enden X auf gekrimmten
Flachen der Rahmenconstruction derRollgédnge R[.
Unter dem Rollgang R, befindet sich eine Welle x,
an der kurze Hebel sitzen, die mit den Fuh-
rungen £i gelenkartig verbunden sind. Soll nun
ein ausgerichtetes Stiuck auf das Kaltlager L
geschleppt werden, so werden die Hebel der
W elle x nach oben gedreht, diese heben dadurch
die Kette mit der Fuhrung, und das Stick wird
so, auf den Ketten aufliegend, quer transportirt.
Eine ebensolche Welle xt zum Hcrausheben der
Fuhrungen £t befindet sich unter dem Rollgang [ (.
Soll ein schon erkaltetes Stiick zur Scheere M
gebracht worden, so hebt man diese Welle Xj
und setzt die Ketten in Bewegung; ist das
.Walzgut uber dem Rollgang Ri angelangt, so
senkt man die Fihrungen, wodurch es auf die
Rollen zu liegen kommt. Das Bett ist so lang,
dafs man auch zweiWalzldngen hintereinander auf-
spannen kann. Die gesammten mechanischen Be-
wegungen erfolgen durch zwei Antriebsmaschinen
und worden alle von der Maschinistenbihne N
aus geleitet. Auf der Scheere M werden nur
die gewdhnlichen L&angen geschnitten. Fur be-
sondere Formen wird die Scheere P benutzt.
Mit Hulfe des in der ganzen L&ange der Halle X
laufenden Krahnes w wird die directe Verladung
in Normalspurwagen vorgenommen. Diese kdnnen
an irgend einer Stelle durch die Geleiseanlagen
in die Halle gelangen. — Zur Zeit meiner An-
wesenheit war der grofste Theil der Anlage
wohl schon fertig montirt, aber noch nicht in
Betrieb gesetzt worden; nur das Blockwalzwerk
und die Tieféfen arbeiteten. Die gesammten
Eilenconstructionen fur die Gebaude waren von
der Firma selbst ausgefiihrt worden. Die ganze
Bauzeit bis zur Inbetriebsetzung betrug nur
9 Monate, trotz der enormen damit verbundenen
Massenverschiebungen. Das Walzwerk selbst

befand sich ein Jahr vorher ganz neu gebaut
in Bethlehem im Betriebe und war nur verlegt
worden.

Die gesammte Erzeugungsfédhigkeit der An-
lage durfte sich aufA™OO t Walzproducte pro
Tag stellen.

siscilufl
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Amerikanische Selbstkosten von Roheisen, Flufseisen,
Stahl und Knuppeln.

Folgende, aus guten Quellen

stammende amerikanische Selbstkosten werden den Lesern

von ,Stahl und Eisen* um so interessanter sein, als die Eisen- und Stahlindustrie der ,,Vereinigten

Staaten® in aller Leute Munde ist.

Selbstkosten des Thoniasrolieisens

bei einer monatlichen irzetiguhg von 10282 t

zu 1000 Kg.
Thatsllchlidie Durch- Summa frei»
schnitlskoslen, aus dun . fur Total
in Tonnen
SchmolzbUchurn ausgozogen, 1000 kg in Mark
M7 zu 1000 Kir jn Mark

A-ErzZe ., 1266 9,12 11 545,92
B-Erze.veceennn, 12 364 9,31 115 108,84
(-Erze . . . 98 22,83 2237,34
Mimganlmltige D-Erze . 185 13,36 2471,60
Russische Manganerze . 237,8 45,98 10934,04
Converterschlacke . . . 151 8,27 1248,77
Eisenschrott................. 350 25,94  9079,00
Ferromangan . . . . . 1,74 184,42 320,89
Drehspane......c.ceeerne. 634 28,30 17 942,20
Schlacke ................ 116 2,89 335,24
llammerschlag . 150 2,89 433,50
Stahlschrott............... 266 37,24 9905,84
Coquillcnschrott. . 254 37,24  9458,96
Kleiner Schrott . . . . 6,7 1G,78 112,43
Zusammen fir 10282 t

Roheisen............. — 68,9 o 191134,57
Der Erzmoller . 1000 kg

Roheisen kostet. . . — -— 18,59
Kalkstein.............. 485 kg _ 1,94

1085 , - 18,19

Brennmaterial . — 10,76
Arbeitslohn,Reparaturen

US Ve, 5,54
Selbstkosten des Thomasroheisons f. 1000 kg 45,02

Allgemeine Unkosten, Steuern, Abgaben, Gencral-
unkosten sind nicht verzeichnet.

Im Jahre 1897 wird es in Deutschland wohl
kein Stahlwerk mehr gegeben haben, welches
derartig ,,kostspieligen* Betrieb aufzuweisen ge-

habt hatte, wie Convertirungskosten von 22,60 M
fur 1000 kg.

Selbstkosten der Knippel.

Aus den mir vorliegenden Angaben ist er-
sichtlich, dafs das Ausbringen 93,5 % an guten
Knuppeln betrug. Dabei fielen 5,5 % Schrott,

0,5 70 Walzenschlacke, und der Abbrand betrug
0,5 °/o. Nach diesen Zahlen mufs der Betrieb des

.Selbstkosten der Thomasstahlblocke.

Ausgezogen aus den Betriebsbiiehcrn 1897.
Erzeugung 0668 t.

Summa Ureis Durch-
Bezeichnung i flir schnitt fur
der Materialien in Tonnen 4y kg 1000 kg
zu 1000 kg in Mark in Mark
Roheisen  direct vom
Hochofen............ 14,75 _
Cupplpfen-Roheisen 6812 44,75
1096 49,56 _
Stahlschrott................. 264 37,25 —
Lochputzen.......cccceuene. 43,6 25,06 54,36
Ferrosilicium.... . 33,52 79.28
Ferromangan............. 97,51 18942 2,18
Verbrauch an Roheisen
fir 1000 kg Stahl . .
KOKS oo 836,79 kg
Verschiedenes  Brenn-
material ...
Gebrannter Kalk
Dolomit...cceevieennee.
Lohne, Reparat. u. s. w.
1000 kg gute Rohhlécke kosteten also

.1 72,14

Abzuziehen fiir basische Schlacke.................... j
o Stahlschrott . .4 do
Abbrand 18,18 °/o. Alte Coquillen .

Wieviel fir Steuern, Versichernden und Kapital-
zinsen hinzuzufiigeii sind, ist nicht zu ermitteln.

Blockwalzwerks ungleich besser gefuhrt, worden
sein, als der des Thomaswerks.

Die Ausgaben fur Lohne, Reparaturen u. s. w.
beliefen sich auf 6,41 JL fur 1000 kg Knuppel,
Die Selbstkosten des Walzens der Knuppel von
101 mm im Quadrat betrugen 8,85 JL

Bei Betriebskosten in solcher Hdhe braucht
die deutsche Eisenindustrie das vielgenannte
Gespenst des ,amerikanischen Wettbewerbs*
wohl nicht zu furchten.

1900.
Fritz iMhnann jr.

Osnabrick, im Juli

8sr
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Feuerfeste Bauausflihrungen in Nordamerika.

Von Karl Riensberg, Ingenieur der Gutehoffnungshitte.

Dem wachsenden Verkehr in den Grofsstadten
Nordamerikas konnten schon vor etwa 25 Jahren
die vorhandenen 4 bis 6 Stockwerk hohen Ge-
baude nicht mehr genlgen. Unbebaute Grund-
sticke waren in den Geschaftsvierteln schon lange
nicht mehr vorhanden; man mufsle also andere
Mittel ausfindig machen, um den gesteigerten
Verkehr in denselbenl Grenzen unterzubringen.
Dies konnte nur durch Ausfiihrung hdherer Ge-
baude erreicht werden, die eine bessere Ausnutzung

der behauten Flache gestatteten. Das in diesen
vielstockigen Gebduden angelegte Kapital warf
recht gute Zinsen ab, obwohl die Mlethpreise

durch die Vermehrung der Rdume ganz bedeutend
herabgingen. In New York z. B. fiel in den letzten
10 Jahren die Bureaumielhe von 140 auf 70 Jb
fir gm und Jahr. Andererseits nahm der Boden-
werth durch das Unterbringen einer grdfseren
Anzahl Geschéaftsrdume auf derselben Bauflache
erheblich zu und st jetzt stellenweise bis auf
15000 Jb f. d. gm gestiegen. Bei derart sich
verringernden Mietpreisen und steigenden Boden-
werthen konnte das in 5- oder 6 stockigen Bau-
werken angelegte Kapital keinen gentigenden Nutzen
mehr bringen, die allgemeine Ausfihrung hdherer
Gebdude war die unausbleibliche Folge. Ein
Beispiel fir bessere Verzinsung zeigt der Umbau
des German-American-Geb&udes in NewYork. In
dem alten 4 stockigen Gebdude konnten zur Zeit
in jedem Stockwerke etwa 600 gm zu einem
Durchschnittspreise von 125 Jb fiir gm und Jahr
vermiethet werden. Dies ergab, wenn alle Stock-
werke zu diesem hohen Einheitssatze vergeben
waren, eineGesammteinnabme von rund 300000v/if
jahrlich und entsprach einer Verzinsung von 7 Va %.
Das neue Geb&ude wurde 17 Stockwerke hoch
aufgefuhrt, jedes mit etwa 700 gm nutzbarer
Flache und kostete mit allen Einrichtungen rund
2700000 Jb. Der Bauplatz hatte einen Werth
von 3900000 J6\ das gesammte angelegte Kapital
belief sich also auf etwa 6 600 000 -Jb. Die oberen
14 Stockwerke wurden durchschnittlich far 70 Jb
f. d. gm vermiethet und brachten mit den hdheren
Miethen der unteren Stockwerke eine Gesammt-
einnahme von 790000 ~, was einer Verzinsung
von 12 % entsprach. Ein noch besseres Ergebnifs
wurde bei dem Bowling-green-Gebdaude erzielt, dasmit
einem Gesammtkostenaufwande von 12 500 000 Jb
errichtet wurde. Eine Verzinsung des Kapitals
und Deckung sammtlicher Unkosten wurde erreicht,
wenn nur ,?B sammtlicher Raumlichkeiten ver-
miethet waren.

Diese neuen hohen Gebdude sind nicht nur
in gesundheitlicher Hinsicht den alten vorzuziehen,

sondern gewéahren auch den Bewohnern grofsere
Sicherheit fir Leben und Besitz. Fast ausschliefs-

licii aus Stein und Eisen, hergesteilt und mit
vorzlglichen Feuerlésch-Vorrichtungen versehen,
bieten sie die bestmogliche Gewdahr gegen das

Umsichgreifen eines in einer Abtheilung etwa aus-
brechenden Feuers.

Baupolizeiliche Bestimmungen.

Auf Grund vieler Versuche und der Erfah-
rungen, die bei den in den letzten Jahren aus-
gebrochenen Branden gemacht wurden, sind von
der New Yorker Baubehdrde neue Bestimmungen
mfir die Ausfihrung feuerfester Gebaude getroffen
worden, die am 23. December 1899 in Kraft
getreten sind. Es sind dies u. a. folgende:

Jedes neu zu bauende Gebaude, das als Hotel,
Schule, Theater oder anderen 6ffentlichen Zwecken
dient, soll, wenn es eine Hohe von 23 m uber-
schreitet, feuersicher ausgefiihrt werden, d. h. die
Wiande, Decken, Daéacher, Treppen und Absatze
sollen aus Stein, Beton, Stahl oder Eisen bestehen.
Holzerne Unterziige fir Decken, Thiren und
Fenster durfen nicht verwendet werden. Wenn
die Hohe des Gebaudes 12 Stockwerke oder
45,75 m nicht uUberschreitet, dirfen aus Holz
hergestellt werden: Thiiren, Fensterrahmen, Be-
kleidungen , Dielen und Schwellen, sofern die
Riuckseiten letzterer auf feuerfestem Material ruhen.
An den Decken oder Zwischenwanden ist jedoch
das Anbringen von Holz oder anderen brennbaren
Stoffen nicht gestaltet. Fir Wohngebdude st
die zuléssige Hohe beschrankt und zwar auf 12
Stockwerke oder 45,75 m, wenn die Strafsen-
breite mehr als 24 m betrdgt. Ist sie geringer,
so darf die Héhe der Wohngebaude 10 Stock-
werke oder 36,60 m nicht uUberschreiten. In
gleicher Weise wie die obigen missen auch diese
Gebéaude feuersicher hergestellt werden. Bei Ge-
baduden von 6 bis 9 Stockwerken miissen die
beiden unteren, uber der Strafse liegenden Etagen,
und unter 6 Stockwerken mufs die erste Etage
feuersicher sein.

Ueberschreitet die Hohe eines feuersicheren
Gebaudes hingegen 12 Stockwerke oder 45,75 m,
so mufs der Fufsboden aus Stein, Gement, Asphalt
oder anderem nicht brennbaren Material be-
stehen, wenn die holzernen Dielen und Schwellen
nicht feuersicher impragnirt sind. Alle Aufsen-
fenster, Rahmen und Fenslerkreuze miissen aus
Metall oder Holz — beschlagen mit Metall — aus-
gefihrt werden. Die Innenfenster, Thiiren, Rahmen
und Besatze sind nach Wahl mit Metall zu
beschlagen oder zu irnpragniren. Die Zwischen-
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auf den holzernen Dielen
missen vielmehr in das
Bodens und der Decke
eingelassen und seihst vollstdndig aus diesem
Material hergestellt werden. Die Fenster und
Thirrahmen haben sich mindestens 50h mm unter
der Decke zu befinden.
Feuerfeste Zwischendecken sollen derart
aus Stahl und Eisen construirl werden, dafs die
Durchbiegung der Trager infolge der Eigen- und

nicht
ruhen,

wande dirfen
oder Leisten
feuerfeste Material des

Fis?

Nutzlast 2,7 mm fir 1 m Spannweite nicht Uber-
schreitet.  Die 1lrédger missen ferner in einem
Abstande miteinander verbunden werden. der
héchstens gleich der achtfachen Hdéhe dieser ist.

e» in Nordamerika. 15. Juli  1900.
Dicke dieses Gewdlbes darf die normale Stein-
starke von 102 mm bei einer Spannweite unter
1525 mm nicht unterschreiten. Bei grofseren
Spannweiten Uber 1525 mm sind die Gewdlbe
nicht unter der doppelten Starke der Steine, also
204 mm stark auszufihren.

2. Gewdlbe aus hohlen Formsteinen, die
festem oder porésem Thon gemacht sind. Wird
eine scheitrechte Kappe ausgefiihrt, so soll dem
Gewdlbebogen eine Tiefe von mindestens 146 mm

fir 1 m Tragerabstand gegeben werden, gemessen
von ihrem Auflager auf den Flantsehen der T-Eisen.
Wird ein Slichbogen verwendet, so ist eine Steigung
von 104 mm auf 1 m Tréagerabstand zuldssig. Die

Folgende Deckeneonstructioneu dirfen  giege der Steine mussen genau gegeneinander und
angewandt werden; der Schlufsstein genau im Scheitel in Cementmortel
L Gewohnliches Ziegelmauerwerk —zwischeQerlegt werden. Eine grofsere Abweichung als
den gewalzten Tragern. Hartgebrannte Voll- oder 155 mm im Abstand der Trager voneinander ist
Hohlziegel ~werden kappenartig zwischen den  nicht zulassig. Die Steine missen von gleicher
Deekentragern in Cementmortel verlegt. Um sicher  picntigkeit und Harte sein und darfen eine Starke

die vorgeschriebene Last tragen zu konnen, mufs
dem bogen fur jeden Meter Spannweite eine
fUberhéhung von 104 mm gegeben werden. Die

von 152 mm im Scheitel nicht unterschreiten.

aus *

3. Gewdlbe aus Beton, verstarkt dureli Eisen.

Eine Mischung von i Theil Portlandcement,
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2 Theilen Sand und 5 Theilen Steinschlag wird
gewdlbearlig auf dem unteren Flanlscli der J-Eisen

in der Weise aufgebracht, dafs die Pfeilhdhe
104 mm auf 1 m Trégerabstand nicht unter-
schreitet. Im Scheitel soll der Beton eine Starke

von mindestens 102 mm erhallen. Die untere
Seite des Gewdlbes mufs aus Streckblech, Draht-
gewebe oder einer anderen Form von Eisen
derartig verstarkt werden, dafs das Mindestgewicht
des Eisens 4,8 kg f d. gm Flache betragt.

Figur la.

Oeffnungen grofser als 58 qgcm sind in dem
Eisen nicht zuldssig.

4. Erlaubt ist ferner, den Raum
den Tragern mit Voll- oder Hohlziegeln jeder Art
oder Beton mit oder ohne Eiseneinlage auszufillen.
Auch jede andere Combination mit Drahtnetzen,
Streckblechen, Rundeisen u. s. w. in Verbindung
mit gebrannten Steinen oder Beton ist zul&ssig,
wenn die hiermit hergestellte Decke folgende Probe
vorher bestanden hat. Auf Mauerwerk werden,
wie die Fig. 1 und la angeben, 4 Stiick| -Tréager,
254 mm hoch, 35 kg f. d. laufenden Meter schwer,

in einem Abstande von 1,22 m voneinander ver-

Wetterfeste iiauaitsfiilUrangen in Nordamerika.

ZWiSChegparungen
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legt. Die 4aufseren Trager ruhen ihrer ganzen
Lange nach auf den Langsmauern; die mittleren
haben eine freitragende Lénge von 4,27 m.
Zwischen diesen Trdagern wird das zu unter-
suchende Material eingebraeht. Die Trager selbst
werden mit einer feuerschitzenden Masse um-
geben und die Deckenconslruction wird fertig
hergeslellt, so dafs die ganze Construction der
definitiven Ausflhrung entspricht. Zwischen den
beiden mittleren Tragern wird eine Last gleich-
mafsig vertheilt, die einer Belastung von 720 kg
f. d. gm Grundflache gleichkommt. Unter dieser
Decke wird ein Holzfeuer angeziindet, das 4 Stunden
lang eine Hitze von mindestens 927 0G. entwickelt.
Wahrend dieser Zeit mufs die Decke in einem
solchen unbeschadigten Zustande verharren, dafs
an keiner Stelle die Flamme durchschlagt und
kein Theil der Last durchfallt. Hierauf wird die
untere Seite der Decke einem Wasserstrahl von
29 mm Durchmesser, der unter einem Drucke
von 4,2 Alm. steht, funf Minuten lang ausgesetzt,
und dann die obere Flache mit Wasser begossen.
Nachdem der Wasserstrahl nochmals auf die
untere Flache funf Minuten lang gerichtet worden
ist, wird die zwischen den beiden mittleren Trégern
aufgebrachte, gleichféormig verlheilte Last auf
2SS0 kg f. d. gm erhdoht. Nach dem Erkalten
der Decke wird die Last entfernt. Die mittleren
Trager dirfen nun keine gréfsere Durchbiegung
als 63,5 mm aufweisen. Ein System, das diese
vorgeschriebene Probe von Hitze, Wasser und
Gewicht nicht aushalt, darf bei feuerfesten Ge-
bduden nicht verwendet werden.

Holzleisten, die zur Befestigung der Dielen
dienen, dirfen nicht auf die eisernen Unterziige
gelegt werden. Der Raum zwischen der unteren
Seile der Dielen und der feuerfesten Decke soll
mit Aschebeton-oder einem anderen geeigneten
Material vollstandig ausgefillt werden.

Umhillung der Stege und Fiantschen
der Deckenconstruetion. Alle unterhalb des
Bodens freiliegenden Theile und Kanten der Haupt-
und Zwischentrager sollen mit hartgebrannten
Ziegeln, pordsen oder festen Thonsteiuen oder
anderem Material, dessen Verwendung zsvischen
den Unterzégen gestattet ist, vollstindig umhullt
und saebgemafs verkleidet werden. Durch die
Decke dirfen fiir Rohre keine grofseren Oeffnungen
als 414 qcm freigelassen werden. Diese Aus-
muissen einen eisernen Rahmen er-
halten und nach dem Einfuhren des Rohres mit
feuerfester Masse ausgefiillt werden.

Umhillung der Sdulen. Alle aus Gufs-
eisen, Eisen oder Stahl angeferligten Sdulen im
Innern der Geb&ude missen einschliefslich der
auskragenden Console u.s. w. mit einem feuer-
festen Material nicht schwaéacher als 51 mm sorg-
faltig bedeckt sein. Fir die aufserslen Ecken
der Consolen oder dergl. kann diese Starke auf
22 mm vermindert werden. Werden im Mauer-
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werk stehende Saulen benulzt, um eiserne Unter-
ziige, die mit Umfassungswanden belastet sind,
zu tragen, so mussen diese aus Gufseisen, Eisen
oder Stahl ausgefiihrt werden. Um dem Feuer
widerstehen zu konnen, sollen die an das Mauer-
werk sieh anschliefsenden Flachen eine mindestens
102 mm und die freiliegenden eine 204 mm dicke
feuerfeste Umhillung erhalten, die in das an-
liegende Mauerwerk gut einbinden soll.

Genietete oder gewalzte Haupttrager,
die innere Wande tragen, dirfen die (brige
Deckenconstruclion nicht (Gberragen. Alle frei-
liegenden Theile derselben erhalten eine mindestens
102 mm starke Umhillung; deren &aufsere Ecken
hingegen brauchen nur 51 mm stark bedeckt
zu werden. Die Umhillung ist aus pordsen
Steinen, Beton oder anderem feuerfesten Material
auszufiihren.

Hauptsdaulen im Innern der Gebéaude und
alle Saulen, die unter dem Strafsenniveau liegen,
sollen bei Neubauten und Aenderungen an be-
stehenden Gebduden doppelt ausgefiihrt werden,
d. h. die innere tragende S&ule soll eine hinreichend
starke eiserne Umhillung erhalten, die 25 mm
kirzer ist als die Sdule selbst. Umhallt werden
soll die aufsere Saule mit einer feuerfesten Masse
von mindestens 51 mm Starke.

M aterialien.

Materialien kann
einer Feuer-

Die Feuerbeslandigkeit der
am besten an ihrem Verhalten bei
und Wasserprobe untersucht werden. Beschaffen-
heit, Form und Mengen der Materialien, sowie
die Art der Anwendung wird fir den Ausgang
der Versuche bestimmend sein. Fast ausschliefs-
iich folgende Materialien kommen bei feuerfesten
Gebauden zur Anwendung: 1. Gufseisen, Schmied-
eisen und Stahl; 2. Werksteine; 3. Ziegel und
feste oder pordse Hohlsteine; 4. Mdértel und Beton;
5. Holz; G Glas.

1. Gufseisen, Schmiedeisen
Ungeschiitzte eiserne Saulen koénnen ohne Be-
denken in dem belasteten Zustande, in welchem
sie sich im Gebaude befinden, einer Temperatur
von 540--600° G. ausgesetzt werden, ohne dafs
sie ihre Tragfahigkeit einbifsen. Dieselbe nimmt
jedoch mit zunehmender Temperatur schnell ab.
Einige Versuche, die von verschiedenen technischen
Vereinen in New York im Jahre 1896 vorgenommen
wurden (siehe ,Engineering News* G. Aug. 189G)’
bestatigen dies. Es wurden funf Versuche gemacht
mit Sdulen, deren Form und Langen den normalen
Verhdltnissen in Gebduden entsprachen.  Statt
der Last wurden die Saulen dem Drucke einer
hydraulischen Presse ausgesetzt. Die erste Saule
bestand aus zwei LJ-Eisen mit zwei Platten. Die
héchste Temperatur, die erreicht wurde, betrug
066° C. Nach 1 Stunde 21 Minuten fing die Saule
an bei einer Temperatur von 655° C. nachzugeben.
Die Last betrug 41 t, wahrend nach der Schwarz-
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Rankinschen Formel der Bruch bei 305 t ein-
treten sollte.

Die zweite Saule war aus vier—l -Eisen und

j=r=j zusammengesetzt. Die hdchste

Temperatur betrug 746° G. Nach 24 Minuten,
wahrend welcher Zeit die S&ule einem Drucke von
75.4 t ausgesetzt war, verlor sie bei einer Tem-
peratur von 607 0 G. ihre Tragfahigkeit. Die ge-
rechnete Bruchfestigkeit betrug 271 t.

Der dritte Versuch wurde mit einer runden,
hohlen, gufseisernen Saule gemacht, deren oberer
und unterer Plantsch bearbeitet war, um centrischen
Druck zu sichern. Eine Temperatur von 677° C.
wurde erreicht. Eine Durchbiegung in der Mille
der Sdule fand nach 1 Stunde 8 Min. bei einer
Temperatur von 614° C. und einem Drucke von
75.4 t statt. Nach der Rechnung sollte der Bruch
bei einer Belastung von 400 t eintreten.

Beim vierten Versuche mit einer gleichen
gufseisernen Saule trat eine Ausbiegung in der
Mitte nach 35 Minuten bei einer, gleichen Be-
lastung von 75,4 t und einer Temperatur von

einer Platte

7320 C. ein. Nach weiteren S Minuten kam
die Séaule bei einer Temperatur von 8440 G.
zum Bruch.

Mit dem funften Versuche wurde eine Feuer-
und Wasserprobe mit einer gufseisernen Saule
von 203 mm Durchmesser und 25,4 mm Wand-
starke vorgenommen. Die hdchste Temperatur
betrug 7050 C. Nachdem wahrend 2 Stunden
und 15 Minuten wiederholt ein kalter Wasser-
strahl auf die Sdule gerichtet worden war, gab
sie bei einer Temperatur von 691° G. und einer
Last von 75,4 t nach. Nach dem Erkalten wurde
gefunden, dafs die Sdule nur stark verbogen war:
Risse zeigten sich jedoch nicht, obwohl sie in
rothwarmem Zustande dem Wasserstrahl aus-
gesetzt worden war.

Das Ergebnlfs dieser Versuche zeigte die un-
Ein
Gebaude, in welchem Waaren aufgespeichert sind,
mufs feuersicher genug ausgefiihrt werden, um
der hochsten Temperatur, die ein Brand dieser
Waaren erzeugen kann, widerstehen zu konnen.
Eine Temperatur von 1100° C. wird wahrschein-
lich in manchen Geb&uden zeitweise an einzelnen
Stellen eintreten koénnen.  Mit Holzfeuer z. B.

lafst sich eine Temperatur von 950°, mit Holz-
kohle eine solche von 1200° und mit Steinkohle
eine Temperatur von 1400° erreichen. Die

Wirkung des Wassers auf Gufseisen oder gewalztes
Material hangt hauptsdchlich von dessen Form
und Gefiige und den dufseren Kraften ab, die
auf dasselbe einwirken. Wenn ein vollstdndig
homogenes Stiick, das an allen Stellen die gleiche
Starke hat, gleichméfsig erhitzt und abgekihlt
wird, wird nichts weiter als ein Erharten der
abgekihlten Stelle eintreten. Ist Gufseisen aber
nicht homogen und hat vielleicht schon unter
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der Last naehgegeben, so wird ein plétzliches
Abkihlen wahrscheinlich den Bruch desselben
verursachen. Genietete Sdulen und Trager aus
gewalztem Material werden in rothwarmem Zu-
stande eine Deformation erleiden infolge der un-
vermeidlichen inneren Spannungen, die sie durch
die Bearbeitung erlitten haben. Vergrofsert werden
diese Deformationen durch ungleichmifsige Be-
lastung sowohl als durch Wasserkiihlung.

Beim Ausbruch eines Feuers in einem Ge-
baude, dessen Eisenconstruction mangelhaft oder
gar nicht geschitzt ist, werden in der hohen
Warme die Trager und Saulen sich ausdehnen
und eine Verschiebung des ganzen Gebéaude-
rahmens verursachen, die den Zusammenbruch des
Bauwerks zur Folge haben kann. Das aufsere
Mauerwerk wird maoglicherweise dem Drucke der
Eisenconstruction nicht widerstehen kdénnen und
Umfallen; in dem inneren Gebédude konnen die
Trager durch das Abscheeren der Niete ihren
Halt verlieren und zusammenbrechen.

Eine gut ausgefiihrte feuerfeste Construction
soll auch allen schadlichen Einwirkungen Vor-
beugen, die ein Rosten des Eisens zur Folge haben
kénnen. Jede Eisenconstruction unterliegt, wenn
auch gewdhnlich nur in sehr geringem Grade,
diesem schédlichen Einflufs. Im allgemeinen be-
stimmt das Verhdltnifs der &ufseren Flache zum
Querschnitt den Grad des Roslens. In dieser
Hinsicht scheint fur Saulen die gebrauchliche
Form des Gufseisens der zusammengesetzten Form
des Walzeisens mit den vielen genieteten An-
schlissen und Gonsolen (berlegen zu sein. Wegen
der grofseren Festigkeit und der Gleichmafsigkeit
des Gefliges des letzteren wird jedoch fast all-
gemein gewalztes Material vorgezogen, abgesehen
davon, dafs construclive Griinde die Verwendung
gufseiserner Saulen bei sehr hohen Gebduden
nur in wenigen Fallen zulassen. Um dem Ein-
flufs des Rosiens eine mdoglichst geringe Flache
zu bielen, soll die Saule aus gewalztem Profil,
maoglichst gedrungen und mit starken Querschnitten
ausgefuhrt und so aufgestellt werden, dafs ihre
grofsle Ausdehnung rechtwinklig steht zu der
Richtung, die am meisten &dufseren Einflissen
ausgeselzt ist. Zweckmafsig ist es ferner, den
Sdulen eine offene Form zu geben, damit alle Seilen
fir das Anbringen eines Schutzes gegen Rosten
leicht zuganglich sind. Bei einer geschlossenen
Form ist das Innere stets mit einem geeigneten
Material auszufillen, wenn auch das Trocknen
desselben erhebliche Zeit beansprucht und das
Eisen nicht gunstig beeinflufsl.  Als erster Schutz
gegen Rosten wird in der Regel der ubliche
Anstrich mit Lein6l und darauf folgendem Blei-
mennig,anstrich genommen. Nach der Aufstellung
erhalten die Eisentheile einen zweiten Anstrich,
der sehr zweckmafsig mit Druckluft aufgelragen
wird, welche ein besseres Eindringen und Haften
der Farbe bis in die kleinsten Fugen ermdglicht.
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Welche Farbe sich am besten fiir den Anstrich
eignet, ist auch in Amerika nicht erprobt worden;
mannigfache Arten von Patentfarben u.s.w. kommen
zur Anwendung. Eisentheile, die in Stein oder Beton
eingebettet werden, erhalten sehr hdufig gar keinen
Oelanstrich, sondern werden nach vorausgegangener
grindlicher mechanischer Reinigung von Rost
und Schlacke mit einem Gementanstrich versehen
oder auch ohne diesen direct mit Maortel — be-
stehend aus 1 Theil Portlandcement und 2 bis 3
Theilen Sand — umbhillt. Da Gement und Eisen
bei einlretender Temperaturanderung ungeféhr die
gleiche Ausdehnung erleiden, liegt kein Anlafs
vor, dafs der Mortel Risse bekommt oder sich
loslést.  Der Gement schitzt sogar Eisen, welches
nicht sorgfaltig vom Roste gereinigt ist oder einen
Farbanstrich erhalten hat, vor weiterem Rosten,
wie mannigfache Beispiele gezeigt haben. Beim
Abbruch des alten llerald-Gebdudes in New York,
das 30 Jahre gestanden hatte, waren alle Eisen-

theile, die in Gementmortel lagen — auch die
mit Oelfarbe gestrichenen — vollstandig frei vom
Rost. — Ein &hnliches Einwirken wie der Gement

auf Eisen zeigt auch der Mortel aus Weifskalk,
doch nur, solange derselbe trocken bleibt.  Tritt
Feuchtigkeit hinzu, wie z. B. bei den Fundirungen
oder Frontmauern, so wird unfehlbar eine lang-
same Zerstérung des Eisens durch Rosten ein-
treten. Bei der Verankerung der alten Niagara-
Briicke z. B. waren einige Litzen der Spannseile,
die dem Wetter ausgesetzt in Kalkmortel lagen,
vollstdandig durch Rosien zerstért. Eine &hnliche
Wirkung tritt ein, wenn zu dem direct aufge-
brachten Cementmaértel ein Zusatz von Asche ge-
nommen wird, oder porése Thonziegel, aus denen
die Asche nicht entfernt werden kann, direct gegen
Eisen gelegt werden. Die laugenhaltige Asche
und  mdglicherweise etwas zurlickgebliebener
Schwefel werden ein langsames Rosten des Eisens
bewirken. Um hiergegen geschitzt zu sein, mufs
das Eisen zuerst eine trennende Schicht von reinem
Gement oder Cementmaértel erhalten, bevor es mit
porésen Steinen oder Asche-Cement in Berlihrung
kommt.

Reiner Gips oder auch seine verschiedenen
Zusammensetzungen werden, in directe Beriihrung

mit Eisen gebracht, ein Rosten desselben ver-
anlassen. Als hinreichender Schutz hiergegen
wird ein mehrmaliger Anstrich der Eisentheile

angesehen. Drahtnetze oder Rundeisen, die in
einer Gipsdecke eingebettet werden sollen, missen
verzinkt werden.

Andere Ursachen, die eine Verschlechterung
des Eisenmaterials hervorrufen koénnen, sind auf
Gonslruetions- oder Ausfihrungsfehler zuriickzu-
fiuhren. Werden z. B. die Stofse oder Anschlisse
der Eisenconstruction nicht miteinander vernietet,
sondern verschraubt, so wird bei dem Spielraum,
den die Bolzen in grofserem oder geringerem
Mafse haben, sicher eine wenn auch kleine Be-
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wegung gegeneinander an diesen Stellen einlreten.
Die anliegenden Steine oder der Beton werden
Risse bekommen und die Trager, deren schiitzender
Ueberzug an diesen Stellen durch die Reibung
gelitten hat, werden den schadlichen aufseren Ein-
flussen ausgesetzt sein. Das Gleiche wird ein-
treten bei Ubermafsiger Belastung einzelner Con-
structionslheile, deren schiitzende Hiulle bei zu
grofscr Deformation rissig wird oder sich voll-
standig loést. Sehr haufig
wird auch der Fehler be-
gangen, dafs die elektri-
schen Drahte oderWasser-,
Gas- oder Venlilalionslei-
lungen dicht an die dufse-
ren Flachen der Séulen
(siehe Fig. 2 und 3) oder
sogar durch die Eisen-
conslruclion gelegt wer-
den. In vielen Hand-
buchern der Eisenwerke
wird gerade als Vorzug mancher Saulen angegeben,
dafs diesegeniigend Spielraum fir das Anbringen
der Leitungen lassenund somit wesentlich &kono-
mischer in Hinsicht auf die Kosten der Umhillung
sowohl, als auch auf den nolliwendigen Raum
sich stellen. Die vollstandige feuerfeste Umhillung
der Rohrleitung léafst eine Untersuchung derselben
nicht zu; undichte Stellen, die im Laufe der Jahre
zweifellos auftreten, werden ein Rosten des Eisens
herbeifuhren. Unter allen Umstdnden sollte darauf
gesehen werden,
dafs furdiese Lei-
tungen ein beson-
derer Schacht,
wie z. B. beim
Monadnock - Ge-
baude in Chicago
(siehe Figur 4)
hergestellt wird.
Ein anderer Feh-
ler wird haufig
in L&den oder
W aarenh&usern
insofern ge-
macht, als die
feuerfeste Um-
hillung der Saulen nicht genligend gegen aufsere
Einwirkungen geschitzt ist. Eine weitere Umhillung
von 6 bis 8 mm starken Blechen sollte hier vor-
gesehen werden.

2. W erksteine.
wird man haufig bemerken, dafs Frontsteine, Ver-
blender, steinerne Gesimse u. s. w. zerstort wurden,
wéhrend die zurlickliegenden Ziegelsteine verhalt-
nifsméfsig gut erhalten blieben. Unter der Ein-
wirkung der Hitze werden die ersteren springen,
abblattern oder sich auflésen, je nach der Natur
des Materials. Bei der Verwendung bearbeiteter
Steine flr feuerfeste Constructionen ist beson-

Figur 2.
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dere Vorsicht zu brauchen.
Feuer ausgesetzt, abbléltern, in kleine Stiicke
springen oder sich in feinen Sand verwandeln.
Einige Baubehdrden, die .die nicht feuer-
bestdandige Eigenschaft des Granits aus Er-
fahrung kennen, fordern einen Feuerschutz fir
diesen, wenn derselbe fir constructive Zwecke
verwendet wird. Eiscnconslructionen sollten mit
diesem Material unter keinen Umstdnden — es
geschieht jedoch haufig genug — gegen Feuer
geschitzt werden. Mehr als Granit wird Kalk-
stein oder Marmor in der Hitze leiden. Diese
werden in gebrannten Kalk verwandelt und hier-
durch vollstandig zerstért. Am besten kann fein-
korniger, fester Sandstein widerstehen, weniger
gut brauner Sandstein; doch werden auch diese
bei andauerndem Feuer unter der wechselnden
Wirkung von Feuer und Wasser zerstort, wie
ein  Feuerin derBedfordslrafse in Boston zeigte.
Bei einemVersuche mit Wirfeln aus Sandstein,
Kalkstein, Marmor, Granit und einer gleichen An-
zahl pordser Thonsleine wurden die drei ersten
10 Minuten lang stark erhitzt und erkalteten dann
langsam; die pordsen
Thonsteine  wurden
bis zur Weifsglili-
hitze gebracht und
dann in kaltesWasser
geworfen. Kalkstein
und Marmor zerfiel
in Pulver; Granit be-'
gann in rothglihen-
dem  ZusLande zu
schmelzen und fiel dann auseinander; der braune
Sandstein widerstand am besten, erkaltet bekam
er aber Risse und wurde werthlos; die pordsen
Thonsteine blieben gut erhalten, nur einer zeigte
einen feinen Rifs. Beim Piltsburger Brande waren
die dem Feuer ausgesetzten Fronlsleine vollstdndig
unbrauchbar geworden und konnten nur mit er-
heblichen Kosten ersetzt werden. In dem feuer-
fest gebauten Life Insurance Gebdude in New-
York brannten am 4. December 1898 die (ber
der 8. Etage liegenden Raume fast vollstandig
aus. Am meisten beschadigt waren die aus
Marmor hergestellten Frontmauern, die sich infolge
der Hitze losléslen und theilweise auf die Strafse
fielen. Vom 8. Stockwerke an mufsten diese voll-
standig durch neue ersetzt werden.
3. Ziegel
am besten der

Granit wird, dem

Hitze widerstanden, wenn alles

Nach einem heftigen Feueandere Material stark beschadigt oder vollstandig

zerstdrt war. Beide Arten von Steinen finden in
verschiedenen Abstufungen, mehr oder weniger
stark gebrannt, Verwendung. Die gewdhnliche
Vorschrift ist, dieselben mafsig hart zu brennen,
so dafs sie hell klingen, wenn mit einem Eisen
gegen sie geschlagen wird.

Porése Steine (Terracotta) werden aus
einer Mischung von Sageniehl oder geschnittenem

und pordse Hjohlstein e haben



15. Juli 1900.

Stroh mit Thon
(aus Tannen-

hergestellt — 1 Vol. Sagemehl
oder Fichtenholz) oder Stroh mit
2 Vol. Thon — und der Hitze so stark aus-
gesetzt, dafs die beiden ersten Materialien voll-
stdandig verbrennen.  Gute Steine dirfen keine
Risse zeigen und auch beim Abkihlen in kaltem
W asser nicht springen. Mit der Sdge oder anderen
scharfen Werkzeugen missen sie sich bearbeiten
lassen und auch zulassen, dafs ein Nagel oder eine

Schraube hineingetrieben werden kann. Pordse
Steine sind leicht, z&h und elastisch, wéahrend
feste Thonsteine hart und spréde sind. Zweifellos

sind letztere trotz ihres spréden Verhallens, dem
Drucke ausgesetzt, widerstandsfahiger; dagegen
kénnen sie Stofswirkungen nicht so gut wider-
stehen, sind wesentlich schwerer und springen
leichter bei der abwechselnden Wirkung von Feuer
und Wasser. Fir dufsere Wande mit und ohne
Verblendsleine werden feste Thon- und Ziegel-
steine mit grofsem Vorlheil angewandt, besonders
wenn sie, um die Feuchtigkeit abzuhalten, an
einer Seite glasirt sind.

4, Mértel und Beton. Reiner
oder Gemenlmarte! besitzt keine grofse Widerstands-
fahigkeit gegen andauernde Hitze. Als Feuerschutz
hat dies Material nur den Vortheil, dafs es ein
schlechter Waéarmeleiter ist, der sich unter der
Hitze nur wenig ausdelmt. Der Nachlheil st
aber Uberwiegend; unter der Hitze zersetzt es
sich, verliert seine Festigkeit und wird durch
Wasser vollstandig  zerstort. Als feuerfestes
Material ist der Cementmdrtel haufig UOberschatzt
worden; bei vielen Versuchen und manchen Brén-
den hat er sich als sehr unzuverlédssig bewiesen. —
Dobie hat einige hundert Versuche mit kana-
dischem und belgischem, langsam und schnell
bindenden Gement angestellt. Probestiicke wurden
aus reinem Gement und Mischungen mit Sand
(1:1, 1:2 wund 1:3) hergeslellt und nach
Verlauf von 2 Monaten bis zu 4 Jahren nach An-
fertigung in einem Versuchsofen einer Temperatur
von 340 bis 970° G. ausgesetzt. Bei der hdchsten
Temperatur bifsten alle Sticke ihre Festigkeit
in der Weise ein, dafs sie mit den Fingern zer-
rieben werden konnten. Bei der niederen Tem-
peratur wurde die Festigkeit um. etwa 359 ver-
mindert, wenn die Stiicke plétzlich erhitzt wurden,
und um 14 %, wenn dies stufenweise geschah.
Der Cementmdortel verliert demnach um so mehr
an Tragfahigkeit, je hoher die Temperatur ist,
der er ausgesetzt wird, und je schneller diese auf
ihn einwirkt.  Einen Schutz gegen Feuer wird
der Gementmoértel nur in Verbindung mit einem
Drahtgewebe, Streckblech oder dergl. gewahren,
wenn er' gut durchgeprefst auf beiden Seiten des
Gewebes liegt. Befindet sich hingegen das Gewebe
dicht an der Eisenconstruclion und lafst auf der
Rickseite nicht Raum genug fir den Mértel, so
ist dieser Schutz sehr zweifelhaft. Wenn nicht
schon unter der Wirkung des Feuers, so wird
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Stahl und Eisen. 745

sicher unter der des Wassers der dufsere Bewurf

abfallen und die Eisenconstruction dem Feuer
ausgesetzt sein.
Kalkmortel ist gegen Feuer sehr erheblich

widerstandsfahiger als Gementmortel, wenn er
fett angemacht in geringen Quantitdten verwendet
wird, z. B. zum Vermauern von Steinen oder als
Verputz von Wanden und Decken. Haufig hat
man bei starken Feuern beobachtet, dafs Ziegel-
steine theilweise abschmolzen und die durch den

Mortel gebildeten Zellen bestehen blieben. Kalk-
mortel besitzt aber nicht genligend Festigkeit,
um allein als Gonslructionsmaterial verwendet

werden zu kdénnen; auf einem Metallgewebe wird
er jedoch dem hdéchstmdéglichen Grad von Hitze
widerstehen und auch fir lange Zeit den wechseln-
den Wirkungen von Hitze und Wasser. Ein
grofser Nachtheil des Kalkmortels besteht darin,
dafs er sehr lange Zeit braucht, um zu erhéarten e
von sechs Monaten bis zu mehreren Jahren, je
nach der Starke. Aus diesem Grunde wird er nur
in seltenen Féallen, ohne Zusatz von Gement, zum
Auch fir das Aufmauern der
Steine hoher Gebaude ist reiner Kalkmdértel un-

geeignet. Der Mortel wird in der kurzen Bauzeit
nicht hart genug, um das Gewicht der auf ihm
ruhenden Massen zu tragen. Ein Zusatz von

Cement ist aus diesem Grunde geboten.
Pariser Mdrtel besteht hauptsachlich aus

gebranntem Gips. Angemacht beginnt er in
wenigen Minuten zu erhdrten und erhélt seine
Tragfahigkeit in 1 bis 2 Stunden. Seine feuer-

bestdndige Eigenschaft ist schon sehr lange bekannt;
wegen seines geringen Gewichtes wurde er héufig
anderen Materialien vorgezogen. Den wechselnden
Einwirkungen von |Ilitze und Wasser kann er
jedoch nicht widerstehen, er wird weich und durch
den Wasserstrahl fortgewaschen.

Asbestmortel besteht aus einer Mischung
von Asbest mit 10 % Weifskalk. Gewdhnlich
wird kanadischer Asbest genommen, bestehend
aus 80 °0 Asbest und 20 Serpentin. “Asbest
wird gemahlen und das grobe Pulver fur den
ersten, das feinere fir den zweiten deckenden
Verputz verwendet. Dieser Mortel besitzt eine
grofse Widerstandsfahigkeit gegen Feuer und
Wasser, wiegt nur halb so viel als Gementmaértel
und ist zdhe genug, um das Eintreiben von Nageln
zu gestatten, ohne zu brechen. Bei einem in
Washington gemachten Versuche erhielt ein vier
Fufs hoher Raum einen Verputz mit Asbestmortel.
Nachdem 11fs Stunden lang ein heftiges Feuer
in diesem unterhalten war, wurde aus einer Feuer-
spritze ein Wasserstrahl von 40 mm Durchmesser
gegen die Wande gerichtet. Der Verputz blieb
vollstandig fest und zeigte keine Beschadigungen.
Ein grofser Nachtheil dieses wie aller Kalkmortel
ist das langsame Trockenwerden.

Beton. Unter dem Einflufs von Feuer und
Wasser zeigt der Beton in seinen verschiedenen
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Mischungen — Portlandcement mit Sand,
Steinschlag aus gebrannten und anderen Steinen,
Asche oder dergl. — ein wesentlich anderes Ver-
halten als reiner Cement oder Cementmortel. Je
nach der Art der Zusammensetzung wird der
Beton in der Hitze eine mehr oder weniger starke
Beschadigung erleiden, ohne seine feuerschiitzende

Eigenschaft oder Tragfahigkeit einzubiifsen. In
New York wurde eine Deckenconstruction aus
Beton — 1,22 m weit und 76 mm in der Mitte

stark — 5 Stunden lang einer Hitze von 1260° C.
ausgesetzt und in dieser Zeit mit 720 kg f. d. gm
belastet. Nachdem die Decke durch einen Wasser-
strahl gekihlt war, wurde die Last auf 2880 kg
f. d. gm erhdht, ohne dafs sich Risse zeigten.
Erst nachdem ein Theil der Decke mit etwa
GOOO kg a. d. gm belastet war, brach sie zu-
sammen. Am besten, selbst gegen die wechselnden
Wirkungen von Feuer und Wasser, hat sich eine
Mischung von einem Theil Portlandcement mit sieben
Theilen gesiebter giober Asche bewahrt. Dieser
Asche-Beton konnte 33/i Stunden lang einer Tem-
peratur von 1080° C ausgesetzt und plétzlich
durch Wasser abgekihlt werden, ohne an Festig-
keit einzubiifsen oder sonstwie beschadigt zu
werden. Nicht jede Asche ist hierfiir geeignet;
am besten sind die grobgesiebten Riickstdnde von
unter einem Dampfkessel verbrannten, harten
Kohlen (z. B. Anthracit). Ruckstdnde weicher
Kohlen sollten nur als Fullmaterial benutzt werden
und nicht fir Tragconstructionen. Ist geeignete
Asche nicht zu beschaffen, so kann auch fein-
gesiebter Koks oder Kohle genommen werden. —
Gut bewadhrt haben sich folgende Mischungen:
ein Theil Portlandcement, zwei Theile Kies
und vier bis finf Theile Asche, oder ein Theil
Portlandcement, zwei Theile Sand und vier Theile
Asche, oder ein Theil Portlandcement, ein Theil
Sand, vier Theile Steinschlag und vier Theile
feiner Koks. Ist Asche in guter Qualitdt nicht zu
beschaffen, so wird haufig, z. B. auch von der
Columbian Fireproofing Co., folgende Zusammen-
setzung genommen: 1 Theil Portlandcement,
2'/* Theile Sand und | bis 5 Theile Steinschlag
aus gebrannten oder anderen Steinen. Befriedigende
Resultate sind auch mit dieser sowie mit manchen
anderen Mischungen erzielt worden.

5. Holz. In feuerfesten Geb&uden, die selbst
oder deren Inhalt von besonders grofsem Werlhe
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Kies, | sind, oder auch in den mehr einer Feuersgefahr

ausgesetzten oberen Etagen hoher Bauwerke wird
fast regelmafsig alles unvermeidliche Holzwerk
wie Dielen, Thiiren, Fensterkreuze, Rahmen u.s.w.
durch Impragniren mittels einer L&dsung von

Phosphor- und Schwefel-Ammonium unverbrennbar
gemacht.  Die erheblichen Kosten dieses Ver-
fahrens — etwa 89 f. d. cbm — verhinderten
bisher dessen allgemeine Anwendung. Ersatz
fir impragnirtes Holz geben manche andere
Stoffe, z. B. Lignolith, eine Mischung bestehend
aus Sagemehl, Cement und Wasserglas. Lignolith
wird in Blécken gegossen und dann wie Holz
verarbeitet — gesdgt und gehobelt. Die Tafeln
kénnen als Bodenplatten oder in Zwischenwdanden
Verwendung finden. Dieses Material kann auch
mit und ohne Zusatz von Farben zur Herstellung
; von kunstlerisch ausgefuhrten feuerfesten Thiren
benutzt werden, da es sich leicht in Formen
1 giefsen und auch poliren l&fst.

Einen guten Feuerschutz gewdahren ferner die
mit dinnem Eisen oder Kupferblech beschlagenen
holzernen Thiren und Rahmen, die in den letzten
Jahren vielfach Verwendung gefunden haben.
Die Bleche erhalten unter einer hydraulischen
Presse die Form der Thiren und Rahmen und
werden auf diese mil einer Zwischenlage von
Asbestpapier aufgeschraubt. Bei Versuchen, die
mit derartigen Thiren in starker Hitze etwa
11U Stunden lang gemacht wurden, war nur
das Blech in der Mitte ausgebaucht und das
Holz einige Millimeter tief verkohlt, doch blieben
die Beschlage dicht genug, um den. Durchzug
der Flammen zu verhiten.

6. Glas. Eine Verbindung von Draht
Glas giebt ein Material, welches vorziglich plétzlich
eintretender oder langer andauernder Hitze wider-
stehen kann und auch nicht bei plétzlicher Ab-
kihlung durch einen Wasserstrahl zerstért wird.
Springt das Glas infolge der Warme oder anderer
aufserer Einflusse, so wird es durch das Draht-
gewebe gehalten und event. unter der Einwirkung

der Hitze wieder zusammengeschmolzen. Mit
| bestem Erfolge wird Drahtglas bei Oberlichtern
und Flurfenstern angewandt. Mit dinnen ver-

silberten oder vergoldeten Drahten durchzogen,

bilden diese hiibsche Muster, ohne die Durch-

sichtigkeit wesentlich zu beeintrachtigen.
(Fortsetzung folgt.)

und
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Mittlieilimgen aus dem Eisenlitittenlaboratorium.

Bestimmung des Eisens in Puddelschlacken.

Die in Puddelschlacken nach der Permanganat-
oder Zinnclilorir-Methodo ausgefiihrte Eisenbestim-
mung ergiebt hdufig sehr abweichende Resultate,
die, wie L. Blum™* zeigt, durch einen fast nie
fehlenden Vanadin Sauregehalt veranlafstsind. Beim
Schmelzen der Schlacke mit Kalium ¢ Natrium-
Carbonat und auch beim directen Ldsen in Konigs-
wasser oder Bromsalzsdure wird der Vanadiuni-
gebait zu Vanadinsdure oxydirt. Durch die zur
Titration ndthigo Reduction mit Zink oder auch
mit Zinnchloriir wird die Vanadinsdure ebenfalls
rcducirt, beim Titriren aber wieder oxydirt, man
findet also zu viel Eisen, Einwandsfreio Resultate
sind nur durch die umstédndliche und zeitraubende
Gowichtsbestimmung zu erzielen. Man lést 0,5 g
Substanz, scheidet Kieselsaure ab, neutralisirt mit
Ammoncarbonat, verdinnt und fallt unter Kochen
mit Amnionacetat. Der Niederschlag wird noch-
mals geldst, gefallt, gewaschen, wieder in Salzséaure
geldst, mit Weinsdure versetzt und das Eisen mit
Schwefelammon geféllt, wobei man langere Zeit ab-
setzen lafst. Schwefelvanadium, Phosphorséure,
Thonorde und Kalk bleiben in Lésung. Das
Schwefeleision wird mit schwefelamnionhaltigem
Wasser gewaschen, geldst, oxydirt und mit Am-
moniak geféallt.

Molybdéanbestimmung int Eisen.

Zur genauen Bestimmung des Molybdéns bringt
E. Déhler** folgendes, etwas umstandliche Ver-
fahren in Vorschlag. Man lést 10 bis 20 g Roh-
eisen oder nur 5g Spéane (wenn der Gehalt 2 bis
3 % betrdgt) in 100 cc Salpetersdure, trocknet ein
(nicht glihen!), nimmt mit 100 cc Salzsdure auf,
verjagt auch diese bis auf etwa 10 cc, verdinnt
und filtrlrt in eine 151 fassende Flasche. Der
Rickstand enthalt die Kieselsdure, bei Roheisen
auch Graphit, bei Wolfranimaterial die gosamnite
Wolframsaure; er ist frei von Molybdan, wenn
Silicium und Graphit nicht mehr als 1% aus-
maclien. In das auf etwa 1000 cc gebrachte Filtrat
wird bei 80° Schwefelwasserstoffgas eingeleitet.
Bei Einhaltung obiger Bedingung fallt alles Mo-
lybdan bei der ersten Fallung. Man lafst das
Schwefelmolybddn 12 Stunden absetzen, filtrirt,
wascht, mit salzsaurelialtigem Scliwofelwasserstofl-

* ,Zeitschrift fir anulyt. Chemie®“ 1900 >8 156.
** _Chem.-Ztg.“ 1900 S. 537.

wassor 5 bis 6mal aus und prift in dem ein-
geengten Filtrat nochmals mit Schwefelwasserstoff,
ob alles Molybdan gefallt ist. Der Schwefel-
molybdén-Niederschlag wird mit lieifser Amnion-
sulfidlésung in den Kolben gebracht; bleibt dabei
in Salzsdure unldsliches Molybdansulfid auf dem
Filter, so mufs dieses verascht, mit Soda und
Schwefel geschmolzen werden. Die vereinigten
Ldsungen werden 2 bis 3 Stunden erhitzt, filtrirt
wieder fast zum Kochen gebracht und das Mo-
lybdan durch Salzsdure (1,124 sp. Gew.) gefallt.
Man kocht bis zum Verschwinden dos Schwefel-
wasserstoffs, filtrirt durch ein gewogenes Filter und
trocknet bei 120 °. Einen Theil des Filterinhaltes
gliht man dann im Wasserstoffstrome bis zum
constanten Gewicht und berechnet aus dem Mo Sa
(mit 00 % Mo) den Molybdan-Gehalt.

Beitrag zur Bestimmung des Mangans im Stahl.

Horace Jervis* macht hieriiber einige An-
gaben. Soll Mangan im Stahl titrimetrisch bestimmt
werden, nachdem es durch PbjOi oder Pb Os
zu Permanganat oxydirt worden ist, so muissen
bestimmte Mengenverhdltnisse eingehalten werden,
weil sonst zu wenig Mangan gefunden wird. Man
darf also von einem 0,1procentigen Stahl hdch-
stens 1g zur Probe benutzen; andererseits fallen
die Resultate auch zu niedrig aus, wenn unter
0,01 % Mangan vorhanden ist, trotzdem das vor-
handene Eisen sehr giinstig fur die Oxydation des
Mn O wirkt. Bei sehr hohen Mangangelialten findet
man betrdchtlich zu wenig. Bei Anwendung dieser
Methode ist die Gegenwart von Aluminium nicht
hinderlich, ebensowenig die von Kupfer, Nickel,
Molybdén ; man kann sogar im Handels-Molybdan-
Metall Mangan auf diese Weise bestimmen, wenn
man vorher Wolfram und Graphit abfiltrirt. Auch
fur Wolframstahl eignet sich das Verfahren.
Dagegen erhdlt man im grauen Roheisen auch nach
dem Abfiltriren des Graphits zu niedere Resultate.
Ist Chrom zugegen, so wird auch dieses zu Sdure
oxydirt und stért bei der Titration, wenigstens
kann man dann nicht Ferrosulfat benutzen. In
diesem Falle titrirt man mit Ammonoxalat; man
setzt einen gemessenen Ueberschuls zu der aut
70 bis 80° erwarmten Lésung und titrirt mitPer-
manganat zuriick. Die Chromsaure kann dann
mit Ferrosulfat titrirt werden, aber die Resultate
fallen zu niedrig aus, wenn mehrere Proeente
Chrom zugegen sind, weil etwas Chrom im Illei-
superoxyd-Niederschlage bleibt.

* Chem. News“ 1900 S. 171
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Beschickungsvorrichtung flr Martindfen.

Die mannigfachen Vortheile, welche mecha-
nische Beschickungsvorrichtungen bieten, hat
denselben allenthalben raseli Eingang verschafft.
Im Laufe der letzten drei Jahre hat die Actien-
gesellschaft Lauchhammer allein eine grofse
Anzahl solcher Maschinen nach der friher ver-
offentlichten Construction gebaut.

Obwohl diese Maschinen sich uberall vorzig-
lich bewdhrten, war es immer das Bestreben
der genannten Firma, die Antriebsmeelianismen

derselben zu vereinfachen,
sowie Grofsenverlidltnisse,
Gewicht und Herstellungs-
kosten dieser Maschinen
nach Mdglichkeit zu ver-
ringern. Das Resultat
jener Bestrebungen liegt
vor in der durch Gebrauchs-
muster Nr. 131399 ge-
setzlich geschutzten, im
Folgenden beschriebenen
und dargestellten Neucon-
struction.

Bei den bisher ausgefuli'ten Beschickungs-
maschinen wurde das Heben und Senken der
Lauftrager fir den den Beschickungsscliwengel
tragenden Vorschubwagen durch doppelseitig an-
geordnete Knrbelrader bewirkt, indem die dem
Beschickungsschwengel parallel gelagerten Lauf-
trdger je von einem Kurhelzapfen unterfangen
wurden, um durch deren Kreisbewegung den
vorderen Enden dieser Tréager eine aufsteigende
und niedergehende Bewegung ertheilen zu kénnen.
Der Antrieb dieser Bewegungsvomchtung wurde
elektromotorisch durch sieben Stirnrader und ein
Sehneckenvorgelege bewirkt. Diese Art und
Weise des Antriebes kam, abgesehen von den
erheblichen Reibungsverlusten, infolge der eigen-

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1897 Nr. 17 S. 712 u. ff.

tluimlichen Art der Kurbelbewegung, welche den
antreibenden Elektromotor bei bestimmten Kurbel-
zapfenstellungen sehr wenig, bei anderen Stel-
lungen der Knrbelzapfen dagegen ganz erheblich
in Anspruch nimmt, am Motor durch eine standig
verdnderliche Belastung desselben zur Geltung.
Durch die in nachstehenden Abbildungen dar-
gestellte Neuanordnung der sich auf das Heben
und Senken der Lauftrdger beziehenden Einzel-
heiten wird jener Uebelstand gé&nzlich vermieden,

indem an Stelle des doppelseitigen Kurhelrader-
antriebes eine, centriscli auf die parallelen Lauf-
trager wirkende, herzférmige Hubscheibe an-
geordnet ist, welche ein mit gloiclimdisiger
Geschwindigkeit erfolgendes Heben und Senken der
Lauftrédger bewirkt, mithin auch die verénderliche
Belastung des antreibenden Motors vermeidet.

Sammtliche fur das Heben und Senken der
Lauftréager, sowie das Hin- und Herfahren der
ganzen Maschine erforderlichen Antriebsmecha-
nismen sind bei der Neuconstruction unterhalb
der Lauftrager gelagert, durch welche Anordnung
eine erhebliche Verringerung der Breitenausdeh-
nung und des Gewichtes der Beschickungsvorrich-
tung erzielt wird.

Die feste Verbindung der
Beschickungsschwengel

Mulde mit dem
wurde hei den dalteren
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Maschinen durch eine, mittels Schubstangen vor-
warts und ruckwarts bewegliche, Klauenmuffe
bewirkt, wahrend dieselbe bei den neueren Aus-
fuhrungen durch eine, innerhalb des in seiner
ganzen L&nge durchbohrten Schwengels gleitende,
Verriegelungsstange stattfindet.

Tn der Zeichnung veranschaulicht, die Figur 1
eine Langsansicht des oberen Theils der Maschine
mit festgehalteuer Mulde und einen L&ngsschnitt
durch den unteren Thcil, namlich durch das den
Gesamintapparat tragende Fahrgestell. Figur 2
zeigt einen Grundrifs des Fahrgestells, Figur 3 eine
vordere Ansicht und Figur < eine hintere Ansicht
der Maschine. Zwei kurze Quertrager A nehmen
vier Laufrader B aufund werden durch symmetrisch

Figur 3 und 4.

zumMittel der ersteren liegende Langstrager C zu
einem den Gesamintapparat tragenden Fahrgestell
verbunden. Aufdem vom Ofen abgewandten Ende
dieses Fahrgestells ist die Drehachse 1) der Lauf-
trager E gelagert. Die vorderen Enden der letz-
teren sind durch einen Unterbau F verbunden,
in dessen Mitte die Rolle G liegt, an deren Um-
fange sich die auf dem Mittel der Langstrager C
gelagerte, herzformige Hubscheibe Il abwickelt.
Diese Hubscheibe wird vom Elektromotor J aus
durch Schnecke mit Schneckenrad und durch vier
Zahnrader K, 10, 102, 10, von denen das letztere
als grol'stes auf der Hubschcibenachse festsitzt,
angetrieben. Sowohl der Elektromotor J als auch
die Achsen der gesummten zugehdrigen Getriebe
sind an dem Fahrgestell befestigt, das seiner-
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seits am hinteren Ende auch noch einen zweiten
Elektromotor L tragt, welcher die ein Paar der
Laufréder H verbindende Achse M antreibt und
somit dem Gesamintapparat je nach der Um-
drehungsrichtung des Elektromotors L eine vor-
oder ruckwérts gehende Bewegung auf dem langs
der Martinofen laufenden Schienenstrang ertheilt.

Dem Antrieb der Achse M gegentber ist der
Steuerapparat und Fuhrerstand 0 ungeordnet.
Innerhalb der Lauftrager E bewegt sich ein

Schwengel-Tréagerpaar F auf vier Laufrollen Q
die an den &ufseren Seiten dieses Tragerpaares
in Zapfen frei laufen, vorwé&rts und ruckwarts.
Dieses Tragerpaar P nimmt in sich den eigent-
lichen Bcschickungsschwengel R derart gelagert
auf, dafs derselbe von einem dritten auf diesem
Tragerpaar gelagerten Elektromotor S mittels
Schnecke und Schneckenrad und einem konischen
Réaderpaar um seine Langsachse gedreht werden
kann. Ein ebenfalls auf demselben Tragerpaar
gelagerter vierter Elektromotor 7' treibt mittels
Schnecke und Schneckenrad zwei kleine Stirn-
rader U an, die in langgestreckte flache Zahn-
stangen V eingreifen, welche auf dem Ricken
der Lauftrager E liegen. Da nun die Elektro-
motoren S und T und die zugehoérigen Antriebs-
vorrichtungen mit dem Scliwengel-Tragerpaar P
fest verbunden sind, so wird jede Vor- oder
Ruckwartsdrehung des Motors T eine Abwicklung
der Stirnrader U auf den festigenden Zahn-
stangen V bewirken und somit den gesummten
inneren Beschickungsapparat vorschieben oder
zuruckziehen und damit die an seinem vorderen
Endo festgelialtonc Mulde W in den Martin-
ofen einfuhren oder aus demselben zurick-
ziehen. Von dieser Léangsbewegung génzlich
unabhéngig ist die Drehbewegung, welche
der Elektromotor S auf den eigentlichen Be-
schickungsschwengel R austbt, wodurch die
Mulde W gedreht und veranlafst wird, ihren
Inhalt auf den Herd des Martinofens auszuschutten.
Unabhéngig wiederum von dieser L&ngs- und
Drehbewegung ist die Hubbewegung, durch welche
bei Abwicklung der herzformigen Hubscheibe 11
an der Rollo G den um die hintere Drehachse I)
schwingenden vorderen Enden derLauftréager Aleine
mit gleichbleibender Geschwindigkeit ausgefuhrte,
auf und nieder gehende Bewegung erteilt wird.
Nachdem die A ctiengcsollschaft Lauch-
hammer, welche durch den Betrieb eigene)’
Martinéfen in der gunstigen Lage ist, die Neu-
eonstruction selbst praktisch prufen zu kénnen,
wie bereits erw&hnt, eine grofse Anzahl Chargir-
tnnschinen der friuher beschriebenen Construction
ausgefuhrt hat, sind nunmehr auch mehrere Chargir-
maschincn nach der in Vorstehendem beschrie-
benen Ncuconstrnction im Bau begriffen, deren
Leistungen diejenigen der friheren Maschinen aller
Wabhrscheinlichkeit nach ubertreffen werden.



750 Stahl und Eisen.

Mechanische Handhabung von Erzen und Hohlen.

io. Juli 1900.

Mechanische Handhabung yon Erzen und Kohlen.

Von Eisenbahn-Bau- und Betriebsinspector Frahm.

(Fortsetzung

Der Antrieb des Forderbandes geht, im
grofsen und ganzen wie bei einer Riemen! rans-
mission vor sich. Mittels eines Treibriemens,
der entweder durch eine unmittelbar neben dem
Forderband stehende Dampfmaschine (Abbild. 50)
oder durch eino entfernt davon aufgestellte Ma-
schine angetrieben wird, sotztm an—erforderticiien-

Abbildung 50.

falls unter Einschaltung von Zahngetrieben — die
Triebscheibe des Férderbandes und damit, dieses
selbst in Bewegung. Ebensogut kann auch ein
Elektromotor fir den Betrieb der Vorrichtung auf-

gestellt werden. Wenn Stoffe bewegt werden
sollen, die sich schwer von dem Bande losldsen,
so bringt man eine sich drehende Birste an,
welche die anhaftenden Stoffe abkratzt, In
Abbildung 51 st eine verbesserte Anordnung
eines die Stoffe am Ende abwerfenden Fo&rder-

von Seite 701.)

bandes dargeslellt, bei der es verhindert wird*
dafs die Stoffe auf das leer zuriickgehendc Band
fallen. Wenn c¢s sich irgend machen lafst,

bringt man die Antriebscheibe an demjenigen
Ende der "Vorrichtung an, wo abgeworfen werden
soll, damit das beladene Band gezogen wird,1
um das Gleiten des Bandes auf der Antrieb-1

Abbildung 51.

scheibe mdglichst zu verhindern; ist das nicht
angangig, so werden drei Scheiben angeordnet,
die eine genigend grofse Reibungsfidehe geben,
um das Gleiten zu verhiiten (Abbildung 52).

Wenn Erze gefordert werden sollen, und
! dabei von einem Bande auf ein anderes, erheblich
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tiefer liegendes geworfen werden mufs, so ver-
kleinert man die Fallhdhe durch mehrere Uber-
einanderliegende Bihnen (Abbildung 53). Die
Zufihrung der Stoffe sucht man U{berhaupt so
zu regeln, dafs sic schon vor dem Auffallcn auf
das Band anndhernd die Geschwindigkeit des

Bandes angenommen haben, so dafs der Anprall
nur gering ist. Zur Schonung des Bandes
tragt auch die Einrichtung (Abbildung 54) bei:
die'rStofte fallen zunachst auf ein Sieb, das die
groberen Theile zuriickhdlt; nur die feineren
Tlieile decken den Boden des Bandes, so dafs

Abbildung 55. Kohlenwasche der Pennsylvania Coal Company h Pittsburg.
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die grdberen Tlieile mit dem
Bande gar nicht in Beruhrung
kommen.

Die Foérderbander laufen
durchschnittlich mit 5'= rund
1,5 m Secundengoschwindig-
keit, doch kommen Geschwin-
digkeiten von 7'6" = 2,28 m
fur wagerechte und 11" —
3,35 m fur geneigte Bénder
vor; in einzelnen Fallen hat
man unter 27° geneigten Ban-
dern sogar Geschwindigkeiten
von 15' == 4,57 m erthcilt,
wobei indessen eine zu starke
Abnutzung der Bé&nder und
Fihrungsrollen stattiindet.
Die Leistungsfahigkeit solcher
Handhabungseinrichtungen ist
natiirlich nach der Breite des
Bandes und der Geschwindig-
keit, mit der es bewegt wird,

verschieden; sie wechselt von Abbild. 56. Aufbereitungsanlage der Sterling Iron and Zink Company.
10 t in der Stunde bei 3' 4"

— 1m Sccundengeschwindigkeit und 10" = 25 cm

Bandbreite bis 15001i. d. Stunde bei 10'= 3,05 1M

Secundengeschwindigkeit und 36" = 91 cm

Bandbreite. Der Kraftverbrauch bei dein Betrieb

mit Robinsschen Fodrderbandern ist sehr gering.

Genaue Angaben lassen sich daruber zwar nicht

machen, doch mdége angefihrt werden, dafs in

einem bestimmten Falle, wo es darauf ankam,

téaglich 10001 auf 55 m Entfernung und 12 m Hohe

zu fordern, nur 4 PS erforderlich waren; dabei

konnte noch die zum Betrieb einer Sturzvorrich- Abbildung 57.

tung erforderliche Kraft davon abgegeben werden.*
Ans der greisen Zahl von

Anwendungen des Robins-

schen Fdrderbandes mdgen

die nachfolgenden Beispiele

gewdahlt werden. Abbild. 55

zeigt eine Kohlenwdasche fur

Anthracitkohlen der Pennsyl-

vania Coal Company in Pitts-

ton, Pa. Das Rohmaterial wird

mittels eines Trockenbaggers

(einer Dampfschaufel) auf das

Ende eines wagerechten For-

derbandes geschittet und an

den Fufs eines zweiten, ge-

geriist unterstitzten Forder-
bandes geschafft, das es auf
die Wasche bringt. Das ge-
neigte Band ist250'= 76,2 m,
das wagerechte 500" = 152,4
m lang; letzteres l&afst sich
seitwarts, dem Abbau der

*'_I'ransac_tiqns of th_e American
Inst.it. of Mining Engineers 1896.  aphijld. 58. Férdereinrichtung.. der, New England Gas and Coke Company.
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Halde entsprechend, verschieben und auch er-
forderlichenfalls leicht verlangern. Die Leistungs-
fahigkeit betragt 2500 t in 10 Stunden.

In Abbildung 56 ist die Anwendung dos
Férderbandes in den Erz-Brecli- und -Sortir-
anlagen der Sterling Iron and Zinc Company zu
North Mine Hill, Franklin N. J., dé&rgestellt.
Die Erze fallen aus den Brechmaschinen in

Abbildung 59.

durchschnittlicher Gréfsc von 5 Cubikzoll —
82 ccm auf das Band ; die Bedienungsmannschaft
ist jedoch mit einem Hammer ausgeristet, um
etwaige grufsere Stucke auf dem Bande selbst
zu zerkleinern, das durch diese rauhe Behandlung
nur wenig leiden soll.

Die Vorrichtung,
einen Tlieil darstellt,

von der Abbildung 57
dient auf den Brown &

XIV.20
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Flemiugschen Werken in Vor Plank am Hudson
zum Einladen in Ké&hne. Drei sechzehnzéllige
Forderbander, die aus hochliegendcn Vorraths-
raumen geflllt werden, entladen auf ein viorund-
zwanzigzolliges geneigtes Band; die Leistung ist
168 cbm/Stunde. Abbildung 58 gestattet einen
Blick in das Innere einer geneigt liegenden
Fordereinrichtung mit Forderband, die auf den
Gasanstalten der ,,New Eng-
land Gas and Coke Company*
in Everett, Mass., Koks aus
Eisenbahnwagen in hochlie-
gende Vorrathsrdume bringt.
Die auf zwei Geleisen heran-
gefahrenen Wagen entleeren
Koks jeder Stuckgrofse in
einen Behélter; von diesem
geht der Koks durch die
Zerkleinerungsmaschinen zu
einem zweiten Behélter und
wird dann auf das Forder-
band geschuttet. Nachdem
eine Hebungvon 60'= 18,3 m
stattgefunden hat, stiirzt man
den Koks Uber Siebe hinweg
in die hochliegenden Vorraths-
raume (Taschen). Das Fdrder-
band wird durch einen oben-
stelienden Elektromotor in Be-
wegung gesetzt.
Einen ganz anderen Zweck
hat die in Abbildung 59 ver-
anschaulichte Einrichtung; sie

dient dazu, auf der ,New
Jersey Zinc Company“ in
Franklin N. J. die Dampf-

kessclfeucrungen mit Kohlen
zu versorgen. Das Forder-
band erhalt die Kohlen aus
einer unter dein Zufuhrungs-
geleis liegenden Grube, etwa

70" = 21,3 m vom Gicbol-

ende des Kesselhauses ent-
fernt. Es steigt unter einem Winkel von 23 °,
geht durch die Giebelwand und erreicht im
Innern des Kesselhauses eine Hohe von etwa
35" = 10,7 m. Hier wird nacheinander in die
einzelnen, fir die verschiedenen Kessel bestimm-

ten Behdalter entladen. Dieses Forderband hat
eine Leistung von 40 t i. d. Stunde.
(Sehlufs folgt.)
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Bericht Uber in- und auslandische Patente.

Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wahrend zweier
Monate zur Einsichtnahme fir Jedermann im Kaiserlichen
Patentamt in Berlin ausliegen.

28. Juni 1900. KI. 7b, Sch 15815.
zur Herstellung von Rohren mit in der Langsrichtung
verlaufenden Scheidewéanden. Albert Sclunitz, Dussel-
dorf, Palmenstr. 11.

KI. 31h, J 5355. Formiuaschine fiir Roststdbe.
Hugo Jindrich, Wien, Wocstbahnstr. 50/58; Vertr.:
B. Reichlich! u. Ferd. Nusch, Berlin, Luisenstr. 24.

KI. 31h, W 15343. Scliablonirvorrichtung fiir
unrunde Giifskorper. Emil Winter, Halle a. S., Liebe-
nauerstr. 166.

KI. 31c, B 26261. Verfahren zur Herstellung
pordser Bleiplatten. Richard Bauer, Klepzig b. Cétlien.

KI. 48a, 1113159. Verfahren zum galvanischen
Plattiren von Aluminium. Michael Bartliolomew Ryan,
London; Vertr.: OttoWolffu. Hugo Dummer, Dresden.

KI. 73, F 11458. Forderseil mit Signalleitung.
Felten & Guilleaume, Carlswcrk Actieii-Gesellseliaft,
Milheim a. Rh.

KI. 8le, G 13661 Transportrinne fiir lose ge-
lagertes Mahlgut. Carl Geifsler, Stafsfurt.

2. Juli 1900. KI. Ih, M 17778. Verfahren der
eleldromagnetisehen Aufbereitung zur gleichzeitigen
Trennung mehrerer Stoffe von verschiedener magneti-
scher Erregbarkeit; Zus. zu Anm. M 16033. Meclier-
nicher Bergwerks-Actien-Verein, Mechernich.

Kl. 5a, G 13826. Vorrichtung zum Herablassen
und Aufholen des Schlammloffels fir Tiefbohrcin-
richtungen. Galizische Karpathen -Petroleum - Actien-
Gesellschaft, vormals Bergheim &MacGarvey, Glinick-
maryampolski, Galizien; Vertr.: Richard Luders, Gorlitz.

KL 7a, G 13433. Fihrungsyorriehtnng an Walz-
werken zur Herstellung von profilirtem Walzgut.
American Universal Mill Company, New York, V. St. A.;
Vertr.: Fr. Meffert u. Dr. L. Seil, Berlin, Dorotlieen-
strafse 22.

KI. 7c, B 20515. Verfahren und Vorrichtung zur
Befestigung eines Lotlikranzes auf dem Boden' oder
Deckel von Conservebnlhsen. Emile Besse u. Louis
Luhin, Paris, 93 Rue d’Angoulenie; Vertr.: Otto
Siedentopf, Berlin, Belircnstr. 53.

KI. 7d, 11 23415. Vorrichtung zum Einspaunen
der Drahtenden hei Maschinen zur Herstellung von
Drahtéfen. Ernst Hicking, Altena i. W.

KI. 7e, B 26364. Verfahren zur Herstellung von
Fenstereisen, Rohrhaken u. dgl.; Zusatz z.Pat. 96704.
Wilhelm Blumenberg u. Gustav Gleue, Falkensteini. S.,
Kaiser Wilhelmstr. 328 G.

KI. 7e, F 12047. Vorrichtung zum Einstellen der
Nahnadeln und Nahmascliinennndeln zum Poliren der
Oehre. Johann Funken, Aachen, Johanniterstr. 16.

KI. 7c, G 13137. Maschine zur selbstthiitigen
Fertigstellung von festen Schirmrippen. Theodor Geck,
Altena i. W.

KL 24a,
von Rohtorf (Torfmoor).
der Reismiihle 9.

KL 35b, M 17671. Seilfangvorrichtung fir Hebe-
zeuge hei Seilbrucli. Friedrich Karl Mauerhoff, Nirn-
berg, HumboUltstr. 45.

KI. 35¢c,_S 13404. Vorrichtung zum selbstthiitigen
und Einriicken von Windetrommeln. Simon,
Frankfurt a. M., Mainzerland-

G 13489. Verfahren zur Ausnutzung
Georg Gercke, Hamburg, Bei

Aus-
Biihler & Baumann,
strafse 301.

Verfahren 5,

Kl. 49f, D 10103.
Mptallplatten oder -Wénden durch Schweifsen.
Deifsler, Treptow b. Berlin, Elsenstr. 2.

KI. 491, 1122 880. Ansriickvorriehtung fiir Himmer

zum Schlagen von Blattmetall. Jacob Heinrich und
Heinrich Dorsch, Firth i. Bayern, Sommerstr. 3.
Juli 1900. KI.7¢c, N 4505. Verfahren
Herstellung von Koépfen an Drahten und Nadelschéaften.
J. H. Nobis & Thissen, Aachen.

KI. 10c, K 15509. Herstellung von Torfbriquets.

Verfahren zur Herstellung von
Robert

H. Kerrinnes, Tilsit, und Otto Graf Schwerin, Wildenhotf.

Verfahren der elektrischen
Action-

KI. 21h, A 5822.
Erhitzung schwer schmelzbarer Substanzen.
gesellscliaft fir Treliertrocknung, Cassel.

KL 21h, E 6626. Elektrischer Schmelzofen mit
mehreren voneinander getrennten Reactionsherden.
Elektricitiits-ActiengesoUscnift vormals Schlickert & Co.,
Nirnberg.

KI. 24a, M 17 669. Vorrichtung zur Beschleunigung
der Verkokung hei maschinenmélsig betriebenen Be-
sffiickimgsvorrichtungdén. JamesJones Meldrum, Thomas
Frederick Meldrum, John Wesley Meldrum und Fred
Clayton, Manchester, Engl.; Vertr.: B. Reichhold und

"Ferd. Nusch, Berlin, Luisenstr. 24.

KIl. 27c, Il 23941. Geblase. Martin Heck,
Bergisch-Gladbach.

Kl. 31a, B 26443. Einrichtung zum selbstthiitigen
Entfernen von flussigem Metall hei Tiegelbrueh von
der O0fonsohle von Tiegeléfen. Rudolph Baumann,
Oerlikon-Ziirich; Vertr.: Carl Fr. Reichclt, Berlin,
Luiscnstrafsc 36.

KI. 31e, St 6240. Verfahren zur Herstellung be-
liebig gestalteter hohler Gufskdrper in einem Stick
aus Zinn oder einem anderen leicht flissigen Metalle.
Ferdinand Stuhlhofer und Joseph F. Richer, Turn-
Teplitz, Bohmen; Vertr.: A. Wieie, Nirnberg.

Kl. 46d, L 13883. Verfahren zur Verwandlung
von Kohlensaure 111 Kohlenoxydgas. Denis Lanee und
Arthur Guinard, Paris, 97 Rue St. Lazare; Vertr.:
Ottomar R. Schulz und Franz Sehwenterley, Berlin,
Leipzigerstrafse 131.

KI. 48a, P 11539. Zinkbad, welches die elektro-
lytische Verzinkung profilirtor Gegenstdande unter Zu-
Inilfenahme [dattenférmiger Anoden ermdglicht. Dr.
Wilhelm Pfanhauser jun., Wien; Vertr.: C. Fehlcrt
und G. Louhier, Berlin, Dorothccnstrafso 32.

Gebrauchsnnistereintragungen.

2. Juli 1900. KI. 5, Nr. 136055.
greiseren Beschleunigung des Wetterstromcs in“den
Luttenleitungen der Gruben, bestehend aus einem kegel-
formigen Rohr mit nach zwei Seiten verjlingtem Quer-
schnitt und einem in demselben angebrachten Stahlrohr.
W. Wiirfel & Neuliaus, Bochum.

KI. 5, Nr. 136155. Absperrvorrichtung fir Stollen,
Schéchte, Aufbriiche, Bremswerke u. s. w. mit Armen,
Hebeln und einseitig bewegbarer Klinke, Contre-
gewichten und unrunder Scheibe. Leonhard Wellner,
Riemke b. Bochum.

KL 49, Nr. 136 121. Mittels eines mit den Seiten-
standern einer Schmiedepresse verbundenen Kopfstlicks
dreifach gelagerte Kurbelwelle. A. Schrdder, Burg
a. d. Wupper.

KI. 49, Nr. 136122. Bis auf das Steinfundament
durchgehender Stander fiir Schmiedepressen, an welchem
ein gehobelter Ansatz, sowie Schrumpfringe und
Querschrauben zur Verbindung mit dem Fundament
angeordnet sind. A, Schréder, Burg a. d. Wupper.

ZU

Vorrichtung zu
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KI. 49, Nr. 136144. Feuerzange, deren abnehm-
bare hohle Griffe mit Warme schlecht leitendem
Material gefillt sind. Walter Rubel, Duisburg, Mui-
lieimerstrafse 170.

KI. 49, Nr. 136170. Schutzvorrichtung au Spindel-
pressen mit den Einrlickhebel festhaltcndem zweiten
Hebel und das Stanzwerkzeug (iberdeckendem Schutz-
blech. Schorlcr & Stcubler, Aue i. S.

KI. 49, Nr. 136203. Aus auswechselbaren Theilen
zusammengesetztes Schneidmcsscr fur f- und |_-Eisen.
F. X. Honer, Ravensburg.

Deutsche Reichspatente.

KI. 40, Nr. 109321, vom 30. Juni 1899. Carl
Mieoletzky und Julius Spitzer in Witkowitz
(Mahren).  Verfahren und Vorrichtung zur Hartung

von Geschossen und anderen
Hohlkdérpern.

Das zu hirtend®JGcsehors
wird, um eine gleicliméafsige
und intensive Hartung zu er-
reichen, in einen mit Wasser
oder einer sonstigen Harte-
flissigkeit gefiillten Behdlter a
gefaucht und in demselben
durch zwei Spritzrohre b und
f sowohl im Innern, als auch
an seiner Aufsenfliiclie mit
Druckwasser oder einer ande-
ren unter Druck stehenden
Hartefliissigkeit  abgebraust.
Das Spritzrohr f ist in dem
Behalter a fest ungeordnet
und kann mit einem Kern k
versehen sein, der eine Wir-
belbewegung der ausstromen-
den Flissigkeit erzeugt. Das
Spritzrohr b ist hingegen be-
weglich und mit der Druck-
leitung durch einen Schlauch
oder dergl. verbunden.

KI. 45), Nr. 108372, vom 19. Juni 1898. Jacob
Antoni in KdéIn-Deutz. Verfahren zw Herstellung
von Speichenrédern aus einem Stiick.

Das Material einer entlang ihres Umfanges mit
Ldchern a versehenen Scheibe b aus Eisen, Stahl u. s. w.,
welches zwischen den Lochern und dem Umfange
liegt, wird in mehreren aufeinander folgenden Arbeits-
vorgangen durch bewegliche Prefsbacken oder Stempel«
und v, nie zwischen festen Deckplatten d eine verander-
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liche, nach drei Richtungen hin offene Prefsform
bilden, zu der Radfelge nd den Radspeichen um-
gewandelt. Eine Ueberhitzung der Form wird durch die
mit Wasserspllung versehenen Hohlrdume o verhindert.

KI. 5, Nr. 10S778, vom |. Febr.

«r 1899. Steinkohlenbergwerk

Rhcinpreufsen in Homberg

a. Rhein. Einrichtung zum Ent-

fernen des Bohrschmandes beim
Abbohren von Schéchten.

Auf dem Schachtbohrer s st
ein Cylinder d angeordnet, der
stopfdiiehsenartig in oder Gber
einen zweiten Cylinder e greift.
Der Deckel dieses letzteren wird
maoglichst dicht absrhliofsoml von
dem Bohrseil oder Bohrgestange
durchdrungen, In den Cylinder c
minden zwei Rohre « und b ein,
von denen das eine zum Einpressen
von Druckluft und das andere zum
Hochfihren des durch den Bohrer
s aufgewirbelten Bohrschmandes

dient, der, mit Wasser vermengt, durch die Druckluft
hochgetrieben wird.

KI. r., Nr. 108(590,
vom 13. Mai 1899.
Tiefbau-Wcrk-

zeug efa hri k
Ndirnberg, Hein-
rich Mayer & Cu.
inNiirnberg-Tull-

J nau. Tiefbohrcinrich-
tung.

Das Gestell a, wel-
ches den bekannten,
durch ein auslésbares
Winkelgetrlebe b be-
wegten Sehwengel ¢
tragt, ist schrag zum
Fordergestell d an-
geordnet, so dafs Fr-
der- und Loffelseil

von den Thurmrolleu aus direct in anndhernder Mitte
der zugehorigen, durch ein aus einer Doppelfrictions-
kupplung bestehendes Wechselgetriebe e angetriebenen
Trommeln f und g auflaufen kénnen.

KI. 1, Nr. 109158, vom 1. Mai 1897. Gebruder
Holder in Urach, Wirttemberg. Magnetische
Scheidevorrichtung mit schragliegendem Magneten.

Der eine oder beide Schenkel des Magneten a
sind derartig ungeordnet,dafs sie parallel zur Be-

wegungenehtung dos Uber
sie sicli hinwegbewegen-
den Scheidegutes liegen.
Hierdurch bleibt dieses
langere Zeit mit dem Mag-
neten in Beriihrung, wo-
bei die auf die magne-
tischen  Thbeilchen des
Gutes wirkende magne-
tische Kraft stetig bis zu
dem Zwischenrdume zwischen den beiden Polen zunimmt,
und so ein Durchschlipfen magnetischer Theilchen
sicherer als sonst- verhindert wird.
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Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

Einfuhr Ausfuhr
I. Januar bis 31. Mai I. Januar bis 31. Mai
1891) 1000 1500 1900
Erze: t i t
Eisenerze, stark eisenhaltige Convcrtcrschlacken 1447 688 1467 250 1297 610 1327 462
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . 308 810 428 675 11 335 14 360
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl) 23 951 39 711 38 963 33914
Roheisen, Abfalle und ifalbfabricate:
Brucheisen und Eisenabfalle ..., 27 776 48 337 25215 16433
Rohe isen : . 185 205 290 933 SO 119 51 947
Luppeneisen, Rohschienen, Blocke ..., 598 1143 10851 S 683
Roheisen, Abfélle u. Halbfabricate zusammen 13579 340413 116 215 77 063
Eabrlcate wie Fa”oneison, Schiefen, Bleche
u.s. w.:

Eck- und Winkeleisen

C 196 188
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc.... P o1 128 Sﬁgég Slzg?g
Unterlagsplatten - 59 214 933 6
Eisenbahnschienen.. 148 156 46 014 64 ?7,9;
Schmiedbares Eisen in Staben etc., Radkranz-,

PflugschaareneiSen.....coveeivccienesecsseeenenns

: . 10 65S 17 705

Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 805 2426 222;3 ZZ Z,gg
Desgl. polirt, gefirnifst etc........cccocvvier o 1938 2589 2713 3420
\é\(eUZblerz]ch : Coe 9315 S 675 48 S7

isendraht, ro h ... e 2877 2939 40 634 35 232
Desgl. verkupfert, verzinnt etc.................. 590 553 20 473 33 550

FaQcpeisen, Schienen, Bleche u.s.w. im ganzen 26 677 35 603 369 356 372 645

Ganz grobe Eisenwuaren:
Ganz grobe Eisengufswaaren
; 10 5585

Ambosse, Brecheisen etc 225 85123 ulﬂg 1?2;;
AnKer, Ketten v 827 902 201 509
Bricken und Briickenbestandlheile . . . . . . . 73S 241 797 3478
Drahtseile. ... s o 70 67 1266 979
Eisen, zu grob. Maschinentheil. etc. roh vorg'eschini‘cd 160 99 843 949
Eisenbahnachsen, Réader etc.... 1337 1100 16 897 o
Kanonenrohre 1 2 62 19805
Rohren, geschmiedete, gewalzte etc. . . . . . . 7 404 10574 12 237 15223

Grobe Eisemvaaren:

Grobe Eisemvaaren, nicht abgeschliffen, gefirnifst,
VEIZINKE BLC...ciiiiiciiiiiicicicte et 5 601 2 254
Messei zum Handwerks- oder hauslichen Gebrauch, 44 159

unpolirl, unlackirtl 129
Waaren, emaillirte......coeveeivvrnnnne 2530 170 7 056
abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt ! .
Maschinen-, Papier- und Wiegemesserl ................ zigg 75 186 16771
Bajonette, Degen- und Sabelklingenl .................
Scheeren und andere Schneidewerkzeugel 358 08
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 196 1109
Geschosse aus schmiedbarem Eisen, nicht weiter
bearbeitet 3 19
Drahtstifte _ : _ 10 51 IS 855 99 563
Geschosse ohne Bleiméntel, weiter bearbeitet . 153 1
Schrauben, Sehraubbolzen etc........cccooveiiiiie 136 356 1057 1038
Feine Eisemvaaren:
GUI'SW @aTE N cuoviieciee e
: ; 204 297
Waaren aus schmiedbarem Eisen. . . 631 o4 9 288 g’ggg
Nahmaschinen ohne Gestell etC.......cccovrvvvnnnnen. "
X . A , 495 737 1959 2 368
Fahrrdder und eiserne Fahrradtheile @ ! . . . 296 221 819

%A.USﬂ;‘hf 1968 URteF ,Messerwaaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser Chirurg. Instrumenten®.
Einschi mMesserwaaren und SchneideWerkzeuge, feine, aufser chirurg. Instrumenten® und ,,Schreib-
und RechenmascHinen
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Fortsetzung.

Messerwaaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser
chirurgischen Instrumenten.....
Schreib- und Rechenmaschinen.
Gewehre fir Kriegszwecke
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrtheile................
Néah-, Strick-, Stopfnadeln, Nahmaschinennadeln
Schreibfedern aus unedlen M etallen....................
Uhrwerke und Uhrfournituren........cococeevieienann.

Eisenwaaren im ganzen

Maschinen:

Locomotiven, Locomobilen......ccocviviiiivecvccienenn,
Dampfkessel mit Rdhren ..
ohne
Nahmaschinen mit Gestell, (iberwieg, aus Gufseisen
Desgl. berwiegend aus schmiedbarem Eisen

Andere Maschinen und Maschinentlieilc:

Landwirtschaftliche Maschinen.......cccoeenne.
Brauerei- und Brennerelgerallle (Maschinen)
Millerei-Maschinen
Elektrische Maschinen..........
Baumwollspinn-Maschinen.
Weberei-Maschinen........
Dampfmaschinen
Maschinen fiir Holzstoif- und Papierfabrication
Werkzeugmaschinen
Turbinen.......
Transmissionen.
Maschinen zur Bearbeitung von W olle.
PUMPEN e
Ventilatoren fir Fabrikbetrieb
Geblasemaschinen ................
Walzmaschinen....
Dampfhammer...e e
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen
von Metallen
Hebemaschinen
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken .

Maschinen, tberwiegend aus H 0 1Z ..cccccevvvveerrvnnnen.

» . Gufseisen....
,, schmiedbarem Eisen .
,, ander, unedl, Metallen

Maschinen und Maschinenteile im ganzen

Kratzen und Kratzenbeschlage......ccoooovinricvnnns

Andere Fabricate:

Eisenbahnfahrzeuge.........ccoooiiiiiiiiiiiiee,
Andere Wagen und Schlitten..........ccceeeieeen.
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz
Schiffe fur die Binnenschiffahrt, ausgenommen

die von HOolz......ooo

Zusammen, ohne Erze, doch einschl. Instrumente
und Apparate . . . Lot

3 Siehe Anmerkung 2.

ILiiif'nlii-
1. Januar bis 31. Mai
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Ausfuhr
1 Januar bis 31. Mai
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2 965

4 593
1106
2177
5 097
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9 124
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126
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Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

Eisenhitte Dusseldorf.

Am Vorabende der letzten Hauptversammlung des
»Vereins deutscher Eisenhittenleute* hielt die ,,Eisen-
hutte Disseldorf* ihre erste diesjahrige gesellige Zu-
sammenkunft ab, zu der sich etwa 80 Mitglieder und
diste eingefunden hatten.

Nachdem der 1. Vorsitzende der ,Eisenhitte,
Civilingenicnr R. M. Daelen - Disseldorf, die er-
schienenen Giiste namens des Vorstandes begriifst hatte,
Gbertrug er die weitere Leitung der Verhandlungen
dem I1. Vorsitzenden, Ingenieur E. Sch riidtcr. Dieser
crtheilt nun Herrn Daelen das Wort zu dem an-
gekiindigten Bericht Uber

Verwendung flissigen Roheisens und fortlaufendes
Schmolzen im Herdofen,

welchen der Vortragende unter auszugsweiser Benutzung
desjenigen tber ,,Neuerungen im Herdsclimelzverfahren*
(s. ,,Stahl u. Eisen* 1900 Nr. 11) liefert und anschliefsend
daran seine Ansicht entwickelt, dafs es sich nicht
darum handeln konne, ein neues Verfahren der Her-
stellung von Finfsciscn im Herdofen zu erfinden, denn
diese sei jetzt namentlich in Deutschland auf einer
solchen Hohe, dafs an dem Verlaufe derselben nichts
zu &ndern sei. Um aber den nicht geniigend vor-
handenen Schrott ganz oder theilweise durch Roheisen
zu ersetzen, handele es sich darum, dieses derartig
vorzuheroiten, dafs das flissige Eisenbad nach dem
Eingiefsen in den Herdofen nicht mehr Fremdkdrper
enthdlt als ein durch den (Ublichen kalten Einsatz
von 750b Schrott und 25 °0 Roheisen entstandenes.
Wenn hierbei schon jetzt eine Leistung des Ofens von
5 Ins 0 Schmelzungen in 24 Stunden erzielt wird und
der Kohlenverbraueh 250 kg a. d. t Ausbringen betragt,
so erscheint es nicht auffallend, dafs bei flissigem
Einsatz von 75 bis 90 °/o vorgefrischtem Roheisen und
25 —10% Schrott 7 Schmelzungen mit 200 kg Kohle
erreicht werden. Die dann noch bleibende Aufgabe,
das Vorfrischen mdglichst einfach und billig zu ge-
stalten, wird durch das Verfahren Daclen-Pszozolka
(1. R.-P. 104570, ,,Stahl und Eisen“ 15./9. 09, S. 887)
in moglichst vollkommener Weise erfiillt, welchesjetzt
auch in Ozenstocliau, Russ.-Polen, in gutem Betriebe
und in einem grofsen deutschen Hittenwerke in der
Anlage begriffen ist, so dafs Redner hofft, baldigst
Weiteres darlber berichten zu konnen.

Die im Vorstehenden kurz wiedergegebenen Dar-
legungen bildeten den Ausgangspunkt fir eine Gufserst
lebhafte und anregende Besprechung.

Ingenieur Schrodter wies zunachst darauf hin,
dafs sowohl bei uns als auch in England und Amerika
die Erzeugung an Martinmetall in viel hoherem Mafse
gestiegen sei, als jene an Thomas- und Bessemermaterial.

Ingenieur 0. Thiel-Kaiserslautern besprach die
Fortschritte, die seit seinem Vortrage mit dem Bertrand-
Thicl-Procefs* erzielt ~worden sind. Man macht
jetzt in Kladno (in Béhmen) 7 bis 8 Chargen in
2-1 Stunden hei einem Roheisen mit 1,5 °/o Phosphor
und 1°0 Silicium. Man kann aber auch mit reinem
Thomaseisen arbeiten, weil die Schlacke im oberen
Ofen abgestochen wird, wobei man eine der Thomas-
schlacke gleiche Schlacke erhalt.

Betriebsdirector F. Seliarf-Osnabriick richtet an
den Vortragenden die Frage, wann bei dem Talbot-
Verfahren die Reparaturen vorgenommen werden.

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1897 Nr. 10, S. 403.

R. M. Daeien: Talbot giebt an, dafs der Ofen
nach achtmonatlichem Betrieb noch in Ordnung sei.

Larmann jr.-Osnabrick fragt, wo der Ferro-
manganzusatz erfolge, im Ofen selbst oder erst in der
Pfanne. Der Vortragende" beantwortete diese Frage
wie folgt:

In dem Berichte Talbots werde die Frage nicht
bestimmt beantwortet, nur lasse die Angabe, dafs nach
seinem Verfahren 25 bis 88 % weniger Zuschlage zum
Entgasen erforderlich sind als gewdhnlich, um den
gleichen Mangangchalt von 0,4 bis 0,5 °/u im fertigen
Erzeugnisse zu erzielen, darauf schliefsen, dafs dieselben
im Herdofen zugesetzt werden, indem dort der Vorrath
an Mangan in dom grofsen Eisenbade mitwirkt. In
Fallen, wo der Einsatz Phosphor enthdlt, dirfte aber
die vorherige Abtrennung der Schlacke vom Eisen,
also der Zusatz in die Ptanne, unumganglich sein.

Ingenieur Eyerm ann-Disseldorf, welcher den
Talbotschen Ofen in Betrieb gesellen hat, erwahnt,
dafs die Bldcke ein Gewicht von 10t besitzen mul das
Verfahren sich auf den ,Pencoid Iron Works* gut
bewahrt habe. Das dort im Talhotofen erzeugte Eisen
werde ausschliofslich fiir Briickenbauton verwendet.

Nachdem Ingenieur Schrédter allen Herren, die
sieli an der Discussion betheiligten, gedankt Hatte,
machte Ingenieur Unkenbolt aus Brescia (Oberitalien)
noch einige Mittheilungen Uber die

elektrische Eiscndarstellung nach dem Stassano-
Yerfahron.*

Er beschrieb den elektrischen Ofen sowie das
Sclimelzverfahren, zeigte auch einige Proben des ver-
hitteten Erzes, des in Kugelform gepref3ten Erz-Koks-
gemisclies uinl des daraus hergestellten Eisens (Draht,
Schmiede und Seliweifsproben, Forromangan) vor. Das
Sfassanoverfahren, das schon bedeutende Summen ver-
schlungen hat, leidet trotz aller aiifgcwcndcten Mihe
noch immer an dem Ucbelstand, dafs cs sich nicht
contimiirlieli durchfiihren liifst.

R. M. Daclen weist darauf hin, dafs auch das
elektrische Sclimelzverfahren des Schweden de Laval
bisher zu keinem befriedigenden Resultat gefiihrt, habe.

Verein deutscher Ingenieure.
(41. Hauptversammlung am 2. und 3. Juli in Koln.)

Nachdem, am Abend zuvor im Bdrsensaale des
Giirzenich schon eine Begriifshhg der Theilnehmer an
der Versammlung stattgefunden hatte, wobei insbesondere
die Aufnahme des 15000. Mitgliedes in den Verein,
des Geli. Coinmcrzienrath van der Zypen aus Koin-
Deutz, gebihrend gefeiert wurde, eriffnete am Vor-
mittag des 2. Juli der Vorsitzende, Coiiimerzienratli
Lemmecr-Brnmischweig, im grofsen Saale dcrBiirger-
gcesellschaft die erste Sitzung. Er iiiefs zunédchst die
zu der Versammlung erschienenen Vertreter von Be-
horden und Vereinen willkommen, gedachte alsdann
der im letzten Jahre verstorbenen Mitglieder und wies
scliliefslich auf die Erfullung einer wichtigen Forderung
des Vereins liin, der durch die jiingste Schulconferenz
anerkannten Gleichberechtigung aller neuiiklassigen
Lehranstalten. Im Namen des verhinderten Regierungs-
prasidenten entbot hierauf Oberregierungsfath Fink

* yergi. nStalil und Eisen* 1899 Nr. IC, S. 795;
1900 Nr. 4, S. 232.
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den G-rufs der Stoatsregierung, wéhrend den der Stadt.
KoIn in Vertretung des Oberbiirgermeisters der Bei-
geordnete Regierungs- und Baurath Scheidtweilcr
iihorbrachte. Er konnte in seiner Rede u. a. daran
erinnern, dafs von den 41 Hauptversammlungen, die
der Verein in der Zeit seines Bestehens abgehalten,
die gegenwadrtige bereits die dritte sei, die in Kdln
stattfinde. Koln sei damit neben Berlin die einzige
Stadt, die der Verein dreimal zum Orte seiner Haupt-
versammlung gewahlt habe. Weitere Bogriifsungs-
anspraolion wurden gehalten von dem Prasidenten der
Eiseiibabndirection Koln, von den Vertretern der tech-
nischen Hochschule in Aachen und des Vereins deutscher
Chemiker, sowie vom Geheimen Baurath Stubben,
der den Grufs des Sohwestervereins, des Verbandes
deutscher Ingenieur- und Architcktenvcreino, Uber-
mittelte. Von dem Oberpréasidenten Nasse traf aus
Berlin ein Telegramm ein, in dem er sein Bedauern
aussprach, dienstlich daran verhindert zu sein, die Ver-
sammlung personlich zu bogrifsen. Er sende seine
besten Wiinsche fiir einen glanzenden und die deutscho
Wissenschaft fordernden Verlauf der Verhandlungen.

Nach Zuerkennung der Grashof-Denkmiinze,
einer alljahrlich zur Verleihung kommenden Auszeich-
nung, an Herrn Snlzer-Steinor in Winterthur flr seine
Verdienste im Maschinenhauwesen, erstattete Gcencral-
dircctor Baurath Peters den Geschéftsbericht.

Darnach war in keinem Jahre seit Bestehen des
Vereins der Zuwachs der Mitglieder so stark wie im
vorigen; nicht weniger als 1420 Mitglieder sind 1899
neu eingetreten, so dafs, wie bereits erwahnt, der
Eintritt des 15000. Mitgliedes gefeiert werden konnte.
Die Auflage der Zeitschrift des Vereins betragt 17 500,
in der Rcuaction sind acht technisch-wissenschaftliche
Beamte théatig. Die Rechnung des Jahres 1899 weist
eine Einnahme von 752011 M und eine. Ausgabe von
593974 */« auf. Das Vereinsvermdgen bezifferte sich
Ende 1899 auf drei Viertel Million Mark. In ~der
Reichshauptstadt bat der Verein neben dem bisherigen
Geschaftshaus ein zweites Grundstiick erworben, um
zu gegebener Zeit ein vornehmes und reichlich be-
messenes Haus mit Versammlungs- und Empfangs-
raumen zu bauen. Wie in den Vorjahren, so haben
auch in dem letzten Jahre den Verein eine Reibe
grofserer Arbeiten beschaftigt, u. a. Normen fir
Lcistungsversuche an Dampfkesseln und Dampf-
maschinen, Normen zuRohrleitungen fiir hochgespannten
Dampf, Honorarnornicn fiir Architekten und Ingenieure,
Entwurf eines Gesetzes fiir die Patentanwélte u. a. m.

Die Nonnen zuRohrleitungen fiirhochgesp annten
Dampf beschaftig!® den Verein schon seit einigen
Jahren.. Der fur diese Aufgabe eingesetzte Aussclmfs
erachtete es fur erforderlich, fur mehrere. Punkte erst
auf dem Wege des Versuchs gesicherte Grundlagen zu
schaffen, bevor er seine Beschlisse in festen Zahlen
ausdriickte. Auch war es néthig, Gber mehrere Fragen
die Meinungen der Bezirksvereine und der zunéchst
betheiligten industriellen Kreise zu erforschen. Die
Normen sind nun soweit gediehen, dafs die -Beschliisse
des Ausschuss!! zalilonmafsig und zeichnerisch fest-
gelegt sind und dafs nur noch eine letzte Durchsicht
erforderlich ist, um diese Arbeit zum Abschinfs zu
bringen.

Die Frage der Honorarnormen fiir Architekten
und Ingenieure wurde in Verbindung mit dem Verband
der Architekten- und Ingenieurvereine boratlien. Die
zuerst im Jahre 1878 aufgestellten und dann im
Jahre 1888 umgearbeiteten Normen haben sieh zwar
Anerkennung und Geltung verschafft, insbesondere
auch hei den Gerichten, jedoch waren die Wiinsche
derer, die cs fiir geboten erachteten, von neuem in eine
Durchsicht dieser Normen einzutreten, nicht von der
Hand zu weisen. Die Neubearbeitung der Honorar-
normen ist nun durcligefiihrt worden. Der Vorstand
des Vereins vertrat dabei den Standpunkt, dafs die
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Normen, wie sie fiir die Maschineningenieure eingefilirt
waren, den Verhdltnissen entsprechen. Sie sind auch
im neuen Schema dieselben geblichen. Wesentlich
verbessert sind dagegen die allgemeinen Bedingungen,
die einheitlich fir alle Klassen der Technik eingefilirt
worden sind.

Auf der W eltausstellung in Paris ist der
Verein seit Anfang Marz d. J. durch Ingenieur Paul
M oller vertreten, und innerhalb der Ausstellung
deutscher Ingenienrwcrke ist dem Verein auch ein
Raum zur Verfugung gestellt worden, in dem die
Mitglieder Gelegenheit zu mindlichem Verkehr und zu
schriftlichen Arbeiten finden.

Hoclibeachtehswerth ist- ein Antrag des Frankfurter
Bezirksverpins auf Herstellung und Herausgabe eines
internationalen technischen Wdrterbuches. Der
Antrag hat heim Vorstandsrat.il freundliche Aufnahme
gefunden und es ist beschlossen worden, mit den grofsen
technischen Vereinen des In- und Auslandes iti Aer-
bindimg zu treten, um deren Geneigtheit zur Mitarbeit
an diesem ebenso schwierigen wie umfangreichen
Unternehmen, dessen Durchfiihrung nach dem Urtlieil
Sachverstandiger mindestens acht Jalirc in Anspruch
nehmen wird, zu erlangen. Zu den Vorarbeiten wurden
vom Verein 5000 /- bewilligt; auswartige Vereine
sollen zu materieller Beilililfe nicht hcrangezogen
werden, vielmehr erbittet und erhofft man von diesen
lediglich geistige Mitarbeit.

Dem ~Geschéftsbericht folgten zwei interessante
Vortrage, Uber die wir in einer der nachsten Nummern
ausfiihrlich berichten werden. Es genligt daher fir
heute, wenn wir die Redner mul ihre Themata nennen.
Zunachst sprach an der Hand graphischer Darstellungen
Civilingcnieur C. Schott-Kdln tber Ursprung, Auf-
schwung und Bedeutung der Braunkohlonindu-
stric des Bezirks KéIn* und darnach A. Wagner,
Oberingenieur der deutschen Kraftgas-Gesellschaft in
Berlin, tber die Vorwertliung der Kraftgase. Beide
Vortrage wurden mit lebhaftem Beifall aufgenonuuen.

In” der zweiten Sitzung, die am fogenden Tage
stattfand, verlas der Vorsitzende, Commerzienrath
Lernm er, zundchst eine Reihe inzwischen noch ein-
gegaugciicr Telegramme und Schreiben, so von cinei
Anzahl Mitglieder vom Moselkanallandtag in Metz,
vom Verein deutscher Eisenhittenlente und von der
Scliiffbautecliiiisclien Gesellschaft in Berlin.

Die dann folgenden Verhandlungen der zweiten
Sitzung betrafen im wesentlichen rein interne An-
gelegenheiten des Vereins. Aus dem Vorstand scheiden
aus: Regiorungs- mul Baurath Truhlseii-liriedcuau,
Gelieinirath Rietsclicl-Berlin und Regierungsbaumeister
Meyer-Berlin.  An ihre Stelle wurden durch Stimm-
zettel gewahlt: Geheimer Marinc-Obcrhaurath Veith-
Iviel als stellvertretender Vorsitzender einstimmig,
Professor v. Lossow-Minclien und Generaldirector
N imax-Ransbach als Beisitzer nahezu einstimmig.
Der Vertrag der Vcrlagsliandlung Julius Springer
liber das Anzeigenwesen u.s.w. der Veroinssclirift
wurde dahin gedndert, dafs die Verlagshandlung aus
einem Péchter ein auf Tantiemen angestelltcr Beamter
des Vereins wird. Die neue Vertragsfonn wird dem
Verein an 20000 Jt Mehreinnahmen jahrlich ans der
Vereinsschrift bringen. Bei der Hiilfskasse fir
deutsche Ingenieure wurde der Hochstbetrag der Be-
williknmg an eine und dieselbe Person innerhalb eines
Jahres von 500 auf 800 Jt erhéht und dazu ein Znschufs
von 5000 Jt genehmigt. Die vorgelegten Satzungen
einer zu grindenden Pensionslfisse fir die
Beamten des Vereins wurden ebenfalls genehmigt.
Der Haushalt fur 1901 wurde in Einnahme mit
805200 Jt und in Ausgabe mit 755000 Jt festgestellt.
Geheimrath Riefschel-Berlin, der im zweiten | heile

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1897 Nr. 11 S. 464;
1898 Nr. 23 S. 1104.
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der Sitzung den Vorsitz flhrte, dankte allen, die an
dem gelungenen Verlauf der Tagung mitgoarbeitet,
und schlofs die Versammlung mit der Verlesung eines
Telegramms an den Kaiser.

Am Nachmittag des zweiten Sitzungstages wurden
von den Theilnehmern der Versammlung in Gruppen
Fabriken und technische Anlagen besichtigt, und
zwar die Ribbcrtschen Braunkohlen-, Brikett- und
Thonwerke hei Hermulheim, das Grulilsclic Braun-
kohlen- und Brikettwerk bei Kierberg, die Hafen-
anlagen und das Elektricitdts- und Wasserwerk der
Stadt Koln, die Werke der Rheinischen Glashiitten-
Acticngcsellsohaft in  Ehronfeld, die stadtkdlnischen
Gaswerke, die Kaélnische Maschinenbau-Actiengesell-
schaft Bayenthal, die Werke der Elektrieitats-Actien-
gesellscliaft Helios, der stadtische Schlacht- und Vieh-
hof, die Eisenbahn -Ilauptwerkstiittc in Nippes, die
Maschinenbauanstalt Humboldt in Kalk, die Accumn-
latorenfahrik von Gottfried Hagen in Kalk, die Gas-
motorenfabrik Deiitz, die Eisenbahnwagen- und Ma-
schinenfabrik van der Zypern und Charlier in Deutz.
Der folgende Tag war einer Rhoinfahrt ins Siebcn-
gebirge mit Fest in Bonn gewidmet, und am Donnerstag,
den 5. Juli fanden auch die nachofficiellen Festtage
mit einer Besichtigung der Eisonbalinhriicke bei
Miingsten und der Seliwehehalm in Elberfeld-Hannen
ihren Ahschlufs. Erwéhnt sei noch, dafs gelegentlich
eines gemeinsamen Mahles der Festtheilnehmer mit
den zahlreichen erschienenen Mitgliedern des Bergischen
Bezirksvereins im Zoologischen Garten in Elberfeld
ein Antworttelegramm des Kaisers verlesen und von
den Versammelten freudig ausgenommen wurde.

Der Kolner Bezirksverein hatte es sich natirlich
auch nicht nehmen lassen, seinen Gaésten in einer
reich und geschmackvoll ansgestatteten Festschrift
eine sinnige Erinnerungsgabe zu Gbcrreiclien, der die
Idee zu Ciruude liegt, von der Entwicklung der Kélner
Industrie seit 20 Jahren und ihrer heutigen hohen
Blithe ein Bild zu gehen. Aueli auf diese interessante
Arbeit, kommen wir zu gelegener Zeit noch zuriick.

Verband fir Kanalisirung der Mosel
und Saar.

Auf Einladung des Blirgermeisters der Stadt Metz,
Freilierrn von Kramer, fand am 30. Juni in Motz
eine Versammlung von etwa 200 Interessenten behufs
Forderung der schon lange in Schwebe befindlichen,
aber in letzter Zeit wenig vorwarts gekommenen Mosel-
Itanalisirnng statt.

Vertreten waren in ihr die Stiddte Diedenhofen,
Sierck, Trier, Cohlenz, Strafsburg, Saarbriicken, Saar-
louis, Kaoln, Essen, Disseldorf, Duisburg, Ruhrort,
ferner die Handelskammern Metz, Trier, Cohlenz,
Minden, Essen, Koln, Disseldorf, Bonn und andere
tast sammtlich durch ihre Oberbiirgermeister bexw. llan-
dolskannnerprasidenten; ebenso der Bergbauliche Verein
des Oberbergamtsbezirkes Dortmund, der Verein
deutscher Eisenhiittenleute, der Bochumer Centralverein
fir Hebung der Flufs- und Kanalschiffahrt, der
Verein zur Wahrung gemcins. wirthschaftl. Interessen
von Rheinland und Westfalen, die Rheinschiffahrt und
die lothringische LandwirthSchaft. Auch die luxem-
burgischen Moselstadte waren zahlreich vertreten.
Vertreter der Landesbehérde war Bczirksprasident
Freiherr von Hammerstein, des Ministeriums fir Elsafs-
Lothringen Gell. Regierungsrath Trant. Bald nach
11 Lhr eroffnete der .Birgermeister von Kramer im
Namen des vorbereitenden Ausschusses die Ver-
handlungen, indem er zunéchst die Versammlung be-
grifte und seinen Dank fir das zahlreiche Erscheinen
aussprach. In dieser grofsen Betheiligung und in dem
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gewichtigen Klange, welchen die Namen so vieler der
Erschienenen haben, erblicke der Redner die beste
Birgschaft fur die Erreichung des angestrebten Zieles.
Er winsche und hoffe, dafs ein guter Stern Uber dem
Landtage leuchten und dafs die werthen Géste einen
angenehmen und freundlichen Eindruck von dem sonuen-
beglanzten Junitag in der alten Moselfeste mitnehmen
mochten.  Nach diesem herzlichen, mitgrofsem Beifall
aufgenommenen Willkonunengrufs schlug der Biirger-
meister von Strafsburg, Unterstaatssecretdar z. D. Back
vor, zum Vorsitzenden fiir die heutige Versammlung
den Birgermeister von Kramer und zu dessen
Vertreter den Prasidenten der Kdlner Handelskammer
Geh. Commerzienrath Michels zu ernennen, ein Vor-
schlag, der durch einstimmigen Zuruf angenommen
wurde. Nachdem Biirgermeister von Kramer nunmehr
endgliltig den Vorsitz Ubernommen, berief er einige
zwanzig Mitglieder der Versammlung zu Beisitzern und
gab sodann eine kurze Uobersicht Uber die zur Ver-
handlung zu stellenden Punkte. Sodann erthoilto er
Bauratli Heidegger von Metz das Wort zu einem
Vortrage Uber die technische Seite der Moselkanali-
sirung, welchem ein Vortrag des GeneralVertreters des
westfalischen Koks-Syndicats Trappe von Metz (iber
die wirthschaftliclie Bedeutung des angestrebten Ver-
kehrsweges folgte. Beide Vortrage, welche in der
néchsten Nummer im Wortlaut verdffentlicht werden
sollen, wurden mit lebhaftem Beifall, aufgenommen,
welchem der Herr Vorsitzende in kurzen, herzlichen
Worten beredten Ausdruck verlieh. Hierauf ergriff
Geh. Regierungsrath 1lling das Wort, um fest-
zustellen, dafs der Frankfurter Friedensvertrag der
Regierung nicht die Verpflichtung atiferlege, den Moscl-
kanal auszubauen, dafs jedoch die Regierung auch
ohne diese Verpflichtung dem Kanalisirungsplan mit
groRtem Interesse gegeniiberstehe. *

*In der ,,Metzer Zeitung“ vom 10. Juli finden
wir hierzu folgende zutreffende Aeufserung:

«In lhrem Referat iber den ,,Moselkanallandtag*
erwahnen Sie die Aeufserung eines Vertreters des
Ivaiserl. Ministeriums zu Strafsburg, nach welcher der
Frankfurter Friedensvertrag der deutschen Regierung
nicht die Verpflichtung auflege, den Moselkanal bis
Diedenhofen auszubauen. Art. 14 des Frankfurter
FriedensVertrages vom 18. Mai 1871 lautet namlich:
»Chacune des deux Parties continuera sur son territoire
ics travaux entrepris pour la canalisation de la Moselle*
d. h. doch auf gut deutsch: ,,Jeder der vcrtragschliefsen-
den Theilo wird auf seinem Gebiet die fur die Kana-
lisirung der Mosel unternommenen Arbeiten weiter-
fihren.* Wie man aus diesem Wortlaut folgern will,
dafs damit nur die bei Ausbruch des Krieges in
Entreprise (Unternehmung) gegebenen Arbeiten gemeint
seien — so wenigstens wurde die betreffende Aeufserung
des Vertreters des Ministeriums anfgefafst —s ist
riithselhaft, besonders wenn man bedenkt, dafs fir die
Kanalisirung der Mosel von Frouard bis Diedenhofen
franzosischerseits Anleihen aufgenommen wurden und
die Interessenten fiir deren Verzinsung bestimmte
Zinsgarantien Gbernommen und auch geleistet haben!
Hat der Herr Vertreter des Ministeriums vielleicht
vergessen, dafs durch Gesetz vom 31. Juli 18G7 das
franzdsische Ministerium diese Anleihen genehmigt
und die Anerbietungen der betreffenden Industriellen
ausdriicklich angenommen hat ,,nfin d’assurer I’execution
des travaux de canalisation de la Moselle entre Frouard
et TInonville.“ d. h. zur Sicherung der Ausfiihrung
der Arbeiten der Kanalisirung der Siosol von Frouard
bis Diedenhofen!? Hat der Herr Vertreter des Mini-
steriums vielleicht nicht gewufst, dafs die in Liquidation
befindliche Firma Il. Karelier und Westerniami in Ars
a. d. Mosel zu diesem Zweck die Summe von pp.
150000 Frs. an die franzdsische Regierung hat zahlen
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Geh. Commerzienrath C. Lueg-Oborhausen wies
alsdann auf die Bestrebungen hin, welche bereits seit
dem Jahre 1885 infolge einer ersten Anregung der
Coblonzer Handelskammer durch die Eisenindustrie
vom Niederrhein behufs Schiffbarmachung der Mosel
im Gange sind. Er betonte, dafs, wenn in den letzten
Jahren ein gewisses Stillschweigen eingotreten sei, dies
nicht darauf zuriiekzufuhren sei, dafs das Bediirfnifs
nach Ausbau dieser hochwichtigen Wasserstralle zur
Verbindung des groBen lothringischen Erzfeldes mit
dem Ruhrkohlenbecken weniger nothwendig sei, als
friher, sondern dafs aus Ricksicht auf die anderen
groBen Kanalvorlagen man den Plan zuriickgestellt
habe, um nicht mit zu vielen Projecten auf einmal zu
kommen. Treffend bemerkte er zu der von dem
Regiernngsvertreter llling aufgeworfenen Verpflichtinigj-
frage, dals, wenn auch eine formale Verpflichtung der
Regierung nicht vorhanden sei, doch eine moralische
Verpflichtung zum weiteren Ausbau der unter fran-
zosischer Herrschaft begonnenen Kanalisirung der
oberen Mosel nicht abgestritten werden kdnne.

Er brachte alsdann folgende Resolution ein, die
von der Versammlung einstimmig angenommen wurde:

,Die heute im Stadthanse zu Motz tagende
Versammlung von Vertretern der stadtischen Ver-
waltungen, Handelskammern, Landwirthschaft und
Industrie aus dem Reichsland, der Rheinprovinz und
dem Rulirrevier erklart, dafs die Schiffbarmachung
der Mosel und der Saar, deren Durchfiihrung bereits

missen, im Procefswegc dazu gezwungen, kraft jenes
Beschlusses der gemischten Liquidationscommission
vom 61/8. September 1873, welcher folgendermalen
lautete : ,,los engagements souscrits par divers industriels
du dit emprunt conservant toute leur force et valeur
ic Gouvernement allemand reconnait que la France a
seul le droit au bénéfice de ces garanties, méme a
I’égard des industriels domicilies dans les territoires
cédés“? und gemdaB welchem also Frankreich das
Rechterhielt, diese Garantiegclder vonden Interessenten,
selbst denjenigen auf nunmehr deutschem Boden, ein-
zuziehen? Und wir sollten kein Recht haben, die
Fortsetzung dieser Arbeiten heute wie damals zu
verlangen, und nur zu Gunsten Frankreichs soll der
Art. 14 des Friedensvertrages stipulirt worden sein,
an welches wir uns also mit den Bitten um Intervention
wenden miRten ?

Da lohnt es wohl der Miihe, die Antwort, welche
die Prufectur von Dcutsch-Lothringcn in Metz am
22. Méarz 1871 den Interessenten auf ihre Eingabe
wegen Erlasses der Zinsgarantie ertheilte, derartigen
Anschauungen gegeniiber zu steilen ; sie lautete namlich
dahin : ,dafs auf den Antrag diesseits nicht eingegangen
werden kann, da durch den Friedensvertrag die Vollen-
dung der Moselbanalisation festgesetzt ist und zwar
nicht blofs im Interesse von Deutschland und seinen
neuen Gebietstlieilen Deutsch-Lothringen und ElsaB,
sondern auch von Frankreich. Es missen demgeméaR
auch diejenigen Mittel erhalten bleiben, aus welchen
die Vollendung des Baues erfolgen soll,” und ferner:
»Endlich ist zu erwdgen, daB neue Comnranications-
wege und namentlich Wasserwege fiir billigen Transport
von abzufiihrenden Gegenstdanden oder Anfuhr wvon
Rohmaterial zur Fabrication stets von so bedeutendem
Einfluf sind, dafs der Beitrag in Frage sehr bedeutend
dadurch aufgewogen wird.“ Dal diese Ansichten
eines jedenfalls klar- und weitblickenden Mannes auch
heute noch auf der Préafectur in Metz gethcilt werden,
haben uns die warmen "Worte des Herrn Bezirks-
prasidenten gelegentlich des Mosclkanallamltags be-
wiesen. Wenn seine Rede auch nur personliche Ge-
flihle ausdriickte, so ging sie doch weit Uber das
kithle Wohlwollen hinaus, welches unseren Bestrebungen
von anderer Seite entgegengebraelit wird.”
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seit Jahren wvon grofRen Interessentenkreisen an-
gestreht wird, notliwendiger als je zuvor ist, da es
gilt, durch das zu schaffende Verkehrsmittel die
weitere Entwicklung der durch dasselbe beriihrten
groBen und bevdlkerten Landestheile zum Segen des
gesammten Vaterlandes wesentlich zu férdern und
insbesondere unser heimisches Gewerbe féhig zu
machen, dem Wettbewerb des Auslandes, der taglich
an Scharfe zunimmt, entgegenzutreten.

Die Versammlung erinnert ferner daran, dafs
durch die Ausfiihrung der Kanalstrecke Metz-Dieden-
liofen eine dem Rcichslafide bereits vor seinem
Uoborgang in den Reichsbesitz gegebene Zusage
endlich eingeldst wird.*

Hierauf schritt man zur Bildung des Verbandes,
dessen §1 als Zweck des Verbandes die Durchfiihrung
der Kanalisirung der Mosel und der Saar bezeichnet;
der zweite Paragraph besagt:

Als Mitglieder kdnnen dem Verbande beitreten:
1. Die Vereine fur Kanalisirung von Mosel und Saar,
sowie Vereine, welche &hnliche Bestrebungen verfolgen.
2. Gemeinden. 3. Handelskammern und wirthscliaft-
liche Vereine. 4. Aktiengesellschaften, Genossen-
schaften, Gewerkschaften und sonstige juristische Per-
sonen. 5. Einzelne Personen und Handelsfirmen, uber
deren Aufnahme der Vorstand entscheidet.

Die ubrigen Paragraphen beschaftigen sich mit
der Organisation, den Versammlungen u. s. w.

In den Vorstand wurden durch Zuruf die nach-
stehenden Herren gewéhlt: Bilirgermeister Freiherr von
Kramer, Beigeordneter Lallement und General-
vertreter Trappe von Metz, Dr.von Haniel von Lan-
donvillers, Geh. Commerzienrath Spaetur von Cohlenz,
Geh. Commerzienrath Michels von Kdéln, Geh. Com-
merzienratli Lueg von Obcrliausen, Commerzienrath
Carl Roéchling von Saarbriicken, Commerzienrath
Servaos von Ruhrort, Commerzienrath Varain, Prési-
dent der Handelskammer zu Trier, und Geh. Fiuanz-
rath Generaldirector Jencke aus Essen.

Als erster zu unternehmender Schritt wurde die
Absendung einer Immediateingabe an Se. Majestét den
Kaiser sowie von Gesuchen an Se. Durchlaucht den
kaiserlichen Statthalter von ElsaB-Lothringen und an
das preuflische Staatsministeriim beschlossen und die
Abfassung dieser Schriftstiicke dem Vorstande uber-
lassen. Bevor die Versammlung geschlossen wurde,
sprach Geh. Commerzienrath Spaeter dem Vorsitzenden
fir die umsichtige Leitung der Verhandlungen wérmsten
Dank aus, dem sich die Versammlung durch drei-
maliges Einstimmen in ein auf Freiherrn von Kramer
aasgebrachtes Hoch freudig anschlofs.

Nacli Schluf der Verhandlungen erfolgte ein
Festmahl im grofsen Saale des Stadthauses, welches
bei bedeutungsvollen Reden einen fréhlichen Verlauf
nahm. Lebhafter Zustimmung hegegnete der Vor-
schlag, an So. Majestat den Kaiser ein Huldigungs-
telegraram zu richten, dem ein BegrifRungstclegrarain
au den kaiserlichen Statthalter bald folgte. Das erstore
lautete: ,,200 im Stadthause zu Metz versammelte
Vertreter von Stadten, Gemeinden, Handelskammern,
Industrie, Landwirthschaft und Schiffahrt, zur Férderung
der Kanalisirung der Mosel und Saar vereinigt, bitten
Ew. kaiserliche und kénigliche Majestat, den méchtigen

Forderer des Baues von WasserstraRen, ihren unter-
thanigsten Huldigungsgrufs allergnadigst entgegen-
zunchmen.* Auf die an den kaiserlichen Statthalter

in Langcnburg gesandte Begriifsungsdeposche ging am
gleichen Abend bereits folgende Antwort des Firstcn-
Statthalters ein: ,Den zu so bedeutungsvoller Be-
rathung zahlreich Versammelten danke ich herzlichst
fir freundliche Begrifung. Sehr hoffe ich, daB der
Zweck der Zusammenkunft in Erfullung gehen mdge,
und werde ich die auf Durchfihrung der Kanali-
sirung gerichteten Bemiihungen moglichst unterstiitzen.
Hohenlohe.”
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Auf Einladung der Stadt Metz wurde sodann eine
Fahrt auf der Mosel unternommen, welclie der Ver-
sammlung Zum Bewufstsein brachte, dafs es der
Moselwasserstrafse an reichlichem Wasser nicht gebricht.

Die Stadt Metz hat alle Ursache, auf die in jeder
Beziehung gelungene Veranstaltung mit Stolz znriiek-
zuhlicken.

American Institute of Mining Engineers.

Die néchste Versammlung des ,,American Institute
of Mining Engineers* findet in der Zeit vom 21. bis
29. August in Cafiada statt, und zwar werden dio
Sitzungen in Sydney, Cape Breton und Halifax, Ncu-
Schottland, abgehalten, wéhrend das Hauptquartier sich
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in Quebec befinden wird. Das Progamm ist noch
nicht endgiltig festgestellt; in Aussicht genommen
ist eine Besichtigung der im Bau begriffenen Werke
der ,Dominion Iron and Steel Company“ in Sydney
und der Kohlcnverladeeinrichtungen der ,,Dominion
Coal Company*“. Ferner ist ein Besuch der Caledonia-
und anderer Gruben der ,Dominion Coal Company*
und eine Besichtigung der alten Sydneygruben wie
auch der Stahlwerke und Gruben in New-Glasgow,
Stellarton, Westville und anderen wichtigen Gruben-
revieren vorgesehen. Fir diese Tage vom 25. bis
28. August sind Ausflige nach Halifax und Besichti-
gungen der Goldgruben u. s. w. geplant. Eine be-
sondere Anziehungskraft dirften die im Wabanarevicr
gelegenen interessanten Eisenerzgruben der ,,Dominion
Iron Company* bilden.

Referate und kleinere Mittheilungen.

Cupolofen.

Einen Cupolofen, dessen oberer Theil des Schachtes
mit hohlen Gufsblocken ausgesetzt ist, bat Alexander
Eadie, der Betriebsleiter der Firma James Simpson & Co.
(wo?) erfunden.* Diese Gufsblocke bilden den Schacht
des Oitpolofens von der Aufgebedffnung ab bis zu der
Hobe von etwa 1370mm (ber dem Windformmittel.
Die bohlen Gufsblocke (siehe untenstehende Abbild. 1
und 2) werden getragen durch einen mit dem Mantel
vernieteten Winkel. Auf diesem Winkel liegt zunachst
ein gufsciscrncr Ring von 50 mm Dicke, welcher die,
durch die hohlen Blécke gebildeten, nach oben offenen
Luftschachte nach unten abschliefst. Die Gufsblocke
einer Lage sind durch gufseisornc Keile gefestigt; die
einzelnen Lagen der Gufsblocke sind verbandmafsig
aufgebaut., wodurch die Luftschaehto** gebildet werden,
welche etwa 66 X 139 mm grofs sind, wéhrend deren
nach der Innenseite des Cupolofens gerichtete Wan-
dungen etwa 30 mm dick sind.

Abbildung 1 und 2.

Die Blocke der untersten und obersten Lagen
haben in der dufseren Wandung Oeffnungen von
38 mm Durchmesser; die Oeffnungen der untersten
Lage sind durch 38 mm weite Gasrohre mit der

* ,The Engineer* 1900 S. 301.

** Massive gufseiserne Blocke verwendet mau
haufig fir den oberen Theil des Schachtes bei Cupol-

*eu' Der Berichterstatter.

Windleitung verbunden. Der aus dieser in die
Luftschachte eingeblasene Wind kiihlt die Gufsblocke
und tritt aus den oberen Oeffnungen aus.

Die Gufsblocke sind ohne ein Bindemittel auf-
einander gelegt; der Raum zwischen denselben und
dem Blechmantel ist mit Lehm oder Thon ausgestampft;
eine solche Aussetzung, welche 14 Monate gearbeitet
hatte, sah wie neu ans, obgleich 5t Roheisen in der
Stunde in dem Ofen flussig gemacht wurden. Der
untere Theil des Ofens wird mit feuerfesten Steinen
ausgemauert.

Osnabrick. Fritz IV. LUrmann.

TJeber die Form von Blécken fur Geschutzrohre
und Schiffsschraubeinvellcn

berichtete F. J. R. Carnlla, Derby, dem ,Tron and
Steel Institute“ im Mai 1900, dafs die natirlichste
Form solcher Blocke scheinbar die, mit rundem Quer-

Querschnitt von Sluhlbliokcn mit concuven Seiten,
um sicher gesunde Blicko zu erzielen.

Der Expansionsdruck P ist zerlegt in 2 Tangenlial-
drucke P, und P5 welche die Rinde des Blockes
zusammendrucken.

schnitt sei, da ein runder Block in Bezug auf die
Masse die geringste Oberflache besitzt. Da sieh jedoch
der gegossene Stahl beim Abkihlen ausdehnt, bricht
die beim Giefsen des Blockes rascher erstarrte Gufs-
rinde auf und macht den Block fiir den beabsichtigten
Zweck unbrauchbar.

So giebt z. B. F. Gautier in seiner Beschreibung
iber die Versuche schwedischer Artilleristen zu Bofors*

* Journal ofthe Iron and Steel Inst.” 1881, pag. 460.
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an, dafs die Blocke von 150 nun Durchmesser, durch
Giefsen in kalte Formen hergestellt, mit zahlreichen
Spriingen Ubersdet waren, wodurch sie unbrauchbar
wurden. Es wurde daher eine Vorwdrmung der Formen
auf Rothgluth néthig.

Sir William Siemens verwendete runde Blocke,
welche sehr saubere Oberfliche haben mufsten, fir
Bleche, wobei sich jedoch aus denselben Griinden diese
als unbrauchbar erwiesen. Das verwendete Metall war
weich, von sonst 0blichen Eigenschaften und zeigte
folgende Zusammensetzung:

A B G D
C. .. 015 % 021 ° 018 ° 0,18 e»
Si . .0020 , — . — 0,037 ,,
S.. .000 ., 0050, 0,063 , 0,058 ,
P.. .003 , 0035, 0012 , 0,045 ,
Mn. .048 — — . 0,61

Der Blockdurclimesser war 215 (8'/j") bis 230 mm
(9") am Kopf und 180 mm (7") am Fufs, die Formen
waren unten geschlossen und mit Schwingzapfen zum
Kippen versehen; das Gewicht der Blocke betrug
355,6 kg (= 7 ctw). Da das Resultat mit diesen
Blocken jedoch nicht zufriedenstellend ausfiel, wurden
grofserc Blocke von 250 mm (10") Durchmesser an-
gefertigt. Der Unterschied war derartig, dafs in der
Folge nur noch grofserc Blocke verwendet wurden
und stieg dadurch die durchschnittliche Tagesproduction
an brauchbaren Walzknippeln ans runden Blécken von
55,9 auf 83,4 °/o innerhalb eines Monats. Die groBeren
Blocke fielen brauchbarer aus, was wahrscheinlich von
der Abkilhlung der Rinde herriihrt. Es wird dabei
auf A. Pourcel* verwiesen, welcher in seinen ,,Notes
on the Manufactufc of Solid Steel Castings” Uber die
Eabrication von Ringen fir 10-cm-Kanoncn der fran-
zosischen Marino angiebt, dafs dieselben aus runden
Blocken von 385 mm Durchmesser geschnitten und
dabei Uber Risse keine Bemerkungen vorhanden seien.

Um die Uebclstando, welche der starke Druck
vom Innern auf die Rinde der runden Bloécke hervor-
ruft, zu belieben, schlagt der Verfasser einen Block-
querschnitt von vorstehend abgcbildetor Form vor, und
gie.bt als dessen Vorzug vor runden, acht-, sechs-
und viereckigen Blockquersehnittcn an, dafs ein Reifsen
der Gufsrinuen durch die concave Form der Seiten
vermieden sei und man auf diese Weise ein zuver-
lassiges Material fiir Geschiitzrohre und besonders fir
Schiffsscbraubenwellcn erzielen kénne, so dafs das sonst
fir viele andere Zwecke so werthvollo und gut brauch-
bare Material auch fiir deii letzteren Zweck unbesorgt
angewandt werden konne. Schott.

Stapellauf des Linienschiffes ,,Wittelsbach*.

Am 3. Juli d. J. lief in Wilhelmshaven das auf
der dortigen kaiserlichen Werft erbaute Linienschiff,,C*
in Gegenwart Seiner Majestdt des Kaisers, lhrer
Majestat der Kaiserin und einer grofsen Anzahl hoher
Personlichkeiten vom Stapel. Auf Befehl Seiner
Majestat des Kaisers taufte Prinz Ruppvccht von Bayern
das Schiff auf den Namen ,Wittelshach*.

Es sind 5 Schiffe dieser Klasse im Bau, welche
wie folgt vertheilt sind: ,,C* und ,,G“ Kaiserliche
Werft in Wilhelmshaven, ,D*“ Schichau in Danzig,
LE“ ,Germania“ in lviol, ,,F*“ ,Vulkan“ in Stettin.

Die ,,Wittclsbach* hat bei einer Wasserverdrangung
von 12000t eine Lénge von 125 m, eine Breite von
20,8 m und einen Tiefgang von 7,8 m. — Zur Pan-
zerung wurden hei einer Gesammtflaehe von rund
1200 gm etwa 2800 t Nickelstahl-Panzerplatten, nach

* ,Journal ofthe Iron and Steel Inst.” 1882, pag. 511.
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Kruppschem Verfahren hergestellt, verwendet. Die
Panzerung hat in der Mitte eine Starke von 225 mm,
an den Enden *100 nun, au der Citadelle und den
Kasematten 140 firn. — Die Armirung besteht aus
4 Stick 24 cm-, 18 Stiick 15 cm- und 12 Stiick 8,8 cm-
Geschiitzen, 12 Stick 3,7 em-Maschinenkanomm und
8 Stuck 8 mm-Maschinen-Gewehren. Die Vorder- und
Hintersteven sind drcitlicilig, aus Siemens-Martin-
Stahl gegossen und haben ein Gesammtgewicht von
rund 68000 kg.

Das Schi?f erhalt 3 dreifligelige Bronzeschrauben
von 4,5in Durchmesser, welche durch 3 verticale
Dreifach-Expiinsionsmaschinéh von zusammen 15000 PS
angetrieben werden und das Schiff mit einer Maxinial-
Gceschwindigkeit von 18 Seemeilen in der Stunde fort-
bewegen. Die, 12 Kessel arbeiten mit einem Dampf-
druck von 13l/s Atm. Die Kohlenbunker fassen normal
650 1, konnen aber im Nothfalle auf 10001 erhoht
werden.

Der Kiel dieses Linienschiffes, welches das grofste
unserer Flotte ist, wurde Ende September 1899 gelegt,
und wenn der Bau in der kurzen Zeit von “kaum
9 Monaten schon bis zum Stapellauf gediehen ist, so
war dies nur durch die Uberaus praktische, rationelle
Arbeitseintheilung auf der Wilhclmshavener Werft zu
ermoglichen.  Wurden doch durchschnittlich taglich
15 t liiscn verarbeitet. Die, Handarbeit wurde tberall,
wo irgend angangig, durch Maschinenarbeit ersetzt und
wurden bei diesem Kriegsschiff zum erstenmal von der
Kaiserlichen Werft: die Prcfsluft - Werkzeuge * in
oTofserem Mafsstabe zur Anwendung gebracht. Ganz
besonders bei der Bearbeitung des Stahlgnfs-Vorder-
stevens sollen diese Werkzeuge Hervorragendes ge-
leistet. haben.

Das chemische Laboratorium der Ecole nationale
supérieure des mines

untersucht kostenfrei alle mineralischen Substanzen,
die ihm zu diesem Zweck unter genauer Angabe des
Ursprungs und mit der schriftlichen Erklarung, dafs
die Kenntriifs ihrer chemischen Zusammensetzung einen
wirklichen Nutzen fiir Wissenschaft, Technik, *Agri-
cnltur 1. s. w. besitze, cingescliickt werden. Wie wil-
dem ,,Bulletin 1620 des Comité des Forges de France*
entnehmen, wurden im verflossenen Jahre 1068 derartige
Proben, darunter 131 Eisenerze, 94 Brennmaterialien,
142 Tlione, 31 Manganerze analysirt.

Centralcondonsation.

In Figur 3 des Aufsatzes ,,Centralcondensation®,
der in den Nrn. 3 und 4 des vorigen Jahrganges in
dieser Zeitschrift erschienen ist, wird ein Dampfentoler
dargestellt, von dem unter dem Abschnitte ,,Die Ent-
6lung von Kihlwasscr und Condensat“ gesagt
ist, dafs er von der Firma Balcke & Co. zum D.R. P.
angcmcldet sei. Dem ist anzufiigen, dafs zwar die
Patentanmeldung von genannter Finna. erfolgte, die
Erfindung aber von Herrn JosefPopper, Ingenieurin
Wien, gemacht wurde. Das Patent wurde jedoch fiir
Deutschland nicht ertheilt.

Minchen, den 23. Juni 1900.

Chr. Eberle.

Friede. Siemens

in Dresden wurde von der dortigen technischen Hoch-
schule der Titel eines Doctor-Ingenieurs Ehren halber
verliehen.

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1899 Nr. 13, S. 010.
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Yierteljalirs-Marktberichte.

(April, Mai, Juni

I. Rheinland-Westfalen.

Die allgemeine Lage' der Eisen- und Stahl-Industrie
hat sich, soweit das Inland in Betracht kommt, gegen
das erste Vierteljahr insofern geandert, als zu den vor-
liegenden Abschliissen nicht viel neuo hinzugekommen
sind. In dem Beschaftigungsgrad ist eine Aendcrung
nicht eingetreten, da die vorliegenden Vertrage den
Werken in den meisten Artikeln reichlich Auftrage
und Specifieationen zufiihrten. In der letzten Zeit
haben allerdings die auf dem amerikanischen Markt
eingetretene Plaue und die so pldtzlich eingetretenen
chinesischen Wirren eine Unsicherheit hervorgerufen,
welche bewirkte, dafs die Handler die Kauflust ver-
loren, so dafs neue Abschlisse wenig oder gar nicht
gethiitigt wurden. Was den Auslandsmarkt anbetrifft,
so ist die Lage insofern anders geworden, als es den
Werken schwerer wurde, gegen den Wettbewerb des
Auslands anzukiimpfen.

Im ganzen abgelaufenen Vierteljahr war der Bedarf
an Kohlen, ungeachtet der Erhohung des Kohlen-
preises um 1 Ml seit dem 1. April, so grofs, dafs er
trotz der grofReren Forderung nicht befriedigt werden
konnte. Das Kobhleiidyndicat hat sieh alle Mihe
gegeben, so viel wie moglich die gestellten Anspriche
zu befriedigen. Die durch die Inventuren, welche die
Eisenwerke Anfangs Juli regelmafig vornehmen, frei
gewordenen Mengen fanden mit "Leichtigkeit bei
anderen Verbrauchern Unterkommen. Es ist voraus-
zusehen, dafs beim herannahenden Herbst der durch
Hausbrand vergrofserte Bedarf an Kohlen nicht ge-
deckt. werden kann, da der fortdauernde Arbcitcr-
mangcl eine hinreichende Vermehrung der Férderung
hindert. Die Nachfrage nach Koks konnte ebenfalls
nicht voll gedeckt werden; die Nachfrage tritt in letzter
Zeit zwar weniger stiirmisch auf, jedoch ist noch imitier
voller Absatz fur die durch Hinzutreten neuer Koks-
anlagen vergrofserte Hervorbringung vorhanden.

Im Erzgeschaft war der'Markt sehr fest. Die
Gruben hatten vollauf zu timn, der grofsen Nachfrage
zu genligen und ihren Licferungsvcrpflichtnngeu ttacTi-
zukommen. Bekanntlich ist die gesummte Siegerlander
Production bis Ende des ndchsten Jahres verkauft und
es fanden die hie und da frei werdenden Mengen
willige Abnehmer; die Preise hielten sich unverandert.
In nassauiscliem Erz war der Absatz lebhaft.

Auf dem Roheisenmarkt blieb das Geschéaft
unverandert gut. Die Roheisen verkaufenden Hoch-
ofenwerke haben ihre Production, wie im friheren
Bericht schon bemerkt, bis Ende (901 abgesetzt, eine
Abschwéchung der Abnahme ist nicht erfolgt. Die
Nachfrage war im Gegentheil so stark, dafs ihr nicht
genugt werden konnte, sondern stellenweise noch
immer Rohcisenmangel vorhanden war, zumal viel-
fach infolge unzureichender Zufuhren in Brenn-
stoilen, namentlich in Kokskohlen, die Erzeugung der
Hochdéfen erhebliche Einschrankung erleiden mufste.
Gegen den Schlufs des Quartals war das Geschaft
ruhig. Die Preise blieben unveréndert.

In den ersten Monaten des Bcriehtsvierteljahres
sind in Stabeiseit die Werke voll beschaftigt ge-
wesen. Wenn auch durch die eingangs gekennzeichneten
Zustande neue Verkaufe nicht zugetreten sind, so sind
doch bei der allgemeinen guten Geschéftslage die
Werke genligend mit Arbeit versehen..

Der in der Tabelle verzeichucte Preis fir Hoch-
ofenkoks ist der Fusionspreis fiir 1900H901. Wo keine
Fusion vorliegt, wird zu 22 bis 23 M verkauft.

1900.)

Der Drahtmarkt hat die im ersten Viertel des
Jahres wvon Amerika ausgegangeno plotzliche Er-
schitterung Gberwunden und sich seitdem stetig weiter
entwickelt; die Vorgdnge in Ostasien, diesem grofsen
Absatzgebiet, werden ihn freilich nicht unberihrt
lassen.  Inzwischen verharrt das Inlandsgesehaft bei
regem Bedarf in ruhigem Fortschrciten.

Fir- Grobblech gestaltete sich die Verkaufs-
thétigkeit ahnlich wie bei Stabeisen; die Specifieationen
%ing_en_ziemlich gut ein, und die Beschaftigima; war

efriedigend.

Durch Ausbleiben der Specifieationen in den
letzten Monaten stand Feinblech unter Druck; doch
machte sielt bereits ein grofserer Bedarf in den letzten
Wochen geltend.

Die gute Beschaftigung in Eisenbahnmaterial
dauerte fortwéhrend an. Auftrdge lagen in gentigendem
Mafse vor, um den Werken auch fernerhin einen regel-
rechten Betrieb zu sichern, besonders da der weitere iSitt-
gang an Bestellungen in hinreichendem Umfang anhielt.

Die Eisengiofsereien und M aschinen-
fabriken waren bei langen Lieferfristen vollauf
beschaftigt. Bestellungen auf kurze Fristen konnten
iberhaupt nicht angenommen werden.

Die Preise stellten sich wie folgt:

Monat Monat Monat

April Mai Juni
Kohlen und Koks: Ji M Jl
Flammkohlen 10,25-10,75 10,25-10,75 10,25-10,75
Kokskohlen, gewaschen 10,50 10,50 10,50

, melirte, z. Zerkl.
Koks fiir Hochofenwerke

17,00-18,00 17,00-18.00 17,00-18,00
» Bessemerbetr.. — -

Erze:
Rohspalh ..o
Gerlst. Spatheisenstein .
Somorrostro f. a. B.

14,00 14,00 14,00
19,00-20,00 19,00-20,00 19,00- 20,00

Rotterdam . _
Roheisen: Giefsereieisen
Preise /  NrTHe » o 102,00 102,00 102,00
ab Hutte } ... " ") « e e 98,00 98,00 98.00

{Hamat? 102,00 102,00 102.00

Bessemer ab Hitte . . —_
Preise JQ alitilts- Pud-

. (lllclelsen Kr. 1.
Siegen 1Qualit.-Puddel- | 9000 90,00 90,00

0 \ eisen Siegerl.
Stahleisen, weifses, mit

nicht iiber 0,1°/oPhos-

phor, ab Siegen . 92,00 92,00 92.00
Thomaseisen mit min-

destens 2o0/o Mangan,

frei Verbrauchsstelle,

netto Cassa . . . . 90,20 90,20 90,20
Dasselbe ohne Mangan . 87,80 87,50 87.80
Spiegeleisen, 10 bis 120,0 110,00 110,00 110’,00
Engl. Gieisereiroheisen

Nr. 111, franco Ruhrort 95,00 95,00 95.00
Luxemburg. Puddeleisen ’

ab Luxemburg . 82,00 82,00 82,00
Gewalztes Elsen:
Stabeisen, Schweifs- . . 215,00 215,00 215,00

. Flufs- .. .. 190,00 190,00 190,00
Winkel- und Fatjoneisen

zu ahnlichen Grund-

preisen als Stabeisen

mit Aufschlagen nach

der Scala.
Trager, ab Burbach . 140,00 1-10,00 140,00
Bleche, Flyfsmsen 220,00 220,00 220,00

m dinne . . . . 215,00 215,00 215,00
Stahldraht, 5,3mm netto

ab W erk .ooeveeeerenas _

DrahtausSchweifseisen,
gewohnlabWerk etwa _
besondere Qualitaten

. V.. A Srhrddier.
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Il. Oberschlesien.

Allgemeine Lage. Die allgemeine Lage des
oborschlesischen Eisen- und Stahlmarktos hatte im
1. Quartal 1900 beziiglich ihrer Festigkeit harte Frohen
zu bestehen. Der anhaltend ungunstige Geldstand,
der fortdauernde sudafrikanische Krieg, der Ausbruch
der chinesischen Wirren und ganz besonders die seit
Mitte April auf dem amerikanischen Eisenmarkt
herrschenden ungiinstigen Verhéltnisse, die an der
Borse einen scharfen Riickgang aller Montanwerthe
herbeifiihrten, stirmten auf den Eisenmarkt ein und
drohten, unterstiitzt durch mehr oder weniger entstellte
Zeitungsberichte, ihn zu erschiittern. Dafs diese Er-
schiitterung nicht eintrat und die Preise der meisten
Eisen- und Stahlerzeugnisse fest blieben, ist die Folge
des Zusammenhaltens der Werke, welche ihrerseits die
Lage des Eisenmarktes trotz gegenteiliger Be-
hauptungen und trotz aller obengenannten Verhaltnisse
fir gesund ansahen. Nicht ganz so war die Wirkung
auf einen grofsen Tlieil der Verbraucher, welche,
angstlich  geworden, mit grofReren Specifications-
ertlioilungen im letzten Quartalsdrittel auf die laufen-
den Schliisse zuriickhielten. Indessen mangeltees im
allgemeinen  nicht an Arbeit, da die Erledigung der
in der Vorzeit eingegangonon, recht umfangreichen
Auftrage die Werke ausreichend beschaftigte. Das
Ausfuhrgeschaft verlief bei steigenden Preisen ent-
sprechend dom Umfange der Vorquartale. Sehr erheb-
liche Preisrickgédnge traten erfreulicherweise im
Berichtsquartal fiir Altzeug ein, dessen Preise am
Schliisse des Vorquartals eine unnatirliche und un-
gesunde Hohe erreicht hatten.

Kolilen- und Koksmarkt. Die Lebhaftigkeit
des obersehlcsisehen Kohlengeschaftes hat in dem
zweiten Kalender-Vierteljahr, in welchem sich in der
Regel der Verkehr am schwéchsten zu gestalten pflegt,
angehalten, wenn auch die Versendungen gegen das
Vorquartal naturgemaB eine Abschwachung erfahren
haben.

Die Versendungen der oberschlesischen Stein-
kohlengruhen zur Hauptbahn betrugen:

im 11, Quartal 1900: 4 031 730 t
. L ” 1900:4 302 740 t
. L . 1899: 3776600 t

so daB die Verminderung gegen das Vorquartal
361 010t = 9,18 °/o betragt, wahrend gegen das gleiche
Vierteljahr 1899 sich eine Steigerung von 255070 t
= 6,75 °/o orgiebt. Trotz dieser regen Versandthatig-
keit bat der Markt keine Erleichterung erfahren und
es blieben am Quartalsschlufs sehr bedeutende Licfc-
rungsrackstande bestehen. Fir die weitere Entwick-
lung des Kohlenmarktes kommen neben dem bedeuten-
den Bedarf der Industrie die groBe Kohlenknappbeit
im Rulirrevier und die hoben Preise der englischen
Kohle in Betracht, welch letztere Umstinde dem
Verbrauch obersclilcsischer Kohle an den Kiistenplatzen
und den westlichen Absatzgebieten zu gute kommen.
Auch haben viele Verbraucher, insbesondere Zucker-
fabriken, mit der Deckung ihres Bedarfes schon jetzt
begonnen, in der Befiirchtung, daRB die kommenden
Herbst- und Wintermonate wieder ahnliche Schwierig-
keiten fiir die Dockung dos Bedarfs wie im vorigen
Jahre bringen koénnten. Da bei dem anhaltenden
Arbeitermangel an eine nennenswertlie Steigerung der
Production nicht zu denken ist, erscheinen diese Be-
flrchtungen wohl auch nicht unberechtigt. Die Ver-
schiffungen wurden zwar durch verhaltnifsmaRig gute
Wasserstande und niedrige Frachten beglnstigt, indessen
wurde die Verladung auf dem Wasserwege vielfach
durch die Materialknappheit beeintréchtigt.

Seit der am 1. April bewirkten Preiserhdhung ist
bisher eine Aenderung der offieiellen Preise nicht ein-
getreten.
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Die Nachfrage auf dem Koksmarkte war
wahrend des letzten Vierteljahres eine unvermindert
starke und konnte zum groRen Tlieil nicht befriedigt
werden, zumal Bestdnde nirgends vorhanden sind.
Hierzu tritt noch der Umstand, daB infolge Gruben-
brandes und Arbcitermangels auf Konigin Luisegrube
— der Hauptfcttkolilcnlieferantin Oberselilesiens —. die
Kokskolilenlicferungen eine Einschrénkung erfuhren,
was naturgemal eine Beeintrachtigung der Koks-
erzeugung zur Folge hatte. Der Koltskohleiipreis der
Konigin Luisegrube fiir das zweite Semester us. Js. ist
auf 8 JI f. d. Tonne festgesetzt worden, was gegeniiber
dem jetzigen Preise eine Erhéhung von60$ f. ;.Tonne
Kokskohle bedeutet.

Roheisen. Auf den Hochofenwerken herrschte
auch im Berichtsquartale eine duBerst lebhafte Thatig-
keit und jede Roheisensorte fand schlanken Absatz.
Neue, jedoch unbedeutende Abschliisse wurden in der
Hauptsache in GieRereiroheisen gethatigt und zwar zu
nutzbringenden Preisen. InPuddel- und Martinrolieisen
sind fur das laufende Jahr sdmmtliche Hochofenwerke
vollstandig ausverkanft.

Staheisen. Aufdem Walzeisenmarkt tbten die
auswartigen Wirren, sowie die Vorgdnge auf dem
amerikanischen Eisenmarkte und an den Bdrsen dadurch
einen ungiinstigen EinfluB aus, dafs die GroBhéandler
und Verbraucher, wie selion erwahnt, mit Bestellungen
auf alte Schlisse und mit Thétigung neuer Schliisse
flir das Jahr 1901 mdglichst zuriiekhieiten. Trotz-
dem waren die Walzstrecken des Bezirks zufrieden-
stellend, in Mittclsorteii sogar recht.gut, beschaftigt.
Der Trégermarkt erfreute' sich bei' guten Preisen
grofRter Lebhaftigkeit. Die Zukunft des Walzeisen-
geschafts giebt fiir die Werke, welche, wie bekannt,
fur das laufende Jahr ausverkanft sind, zu Besorg-
nissen um so weniger Veranlassung, als sie ernstlich
bestrebt sind, den Deutschen Walzwerksverband wieder
herzustellen, und der Einbruch amerikanischen Walz-
eisens bei der gegenwartigen Preislage ausgeschlossen ist.

Draht. Die Beschéftigung in Draht und Draht-
waaren war im Berichtsquartale eine verlidltnifsmafsig
gute; die Preise bewahrten ihren bisherigen Stand.

Grobblech. In Grobblechen vollzog sich das
Geschéft hei unverédnderten Preisen in durchaus zu-
friedenstellendem Umfange. Kesselbleche in Qualitéts-
material, ScliiiBbleche, Reservoirbleche und Bleche
zum Locomotiv- und Waggonbau wurden fortgesetzt
in reichlichen Mengen bestellt und die Verbandspreise
konnten schlank dureligefalirt werden.

Feinblech. Die Feinblecherzeugung erfuhr im
Berichtsquartal eine Einschrankung, da Bestellungen
nur in ungenigendem Umfange eingingen, obwohl
bereits zu Anfang des |Il. Quartals die meisten
Werke ihre Feinblecherzeugung auf Monate hinaus
verkauft hatten. Auch die Ausfuhr an Feinblechen
ist in den letzten Monaten zuriickgegangen, da die
Aufnahmeféhigkeit des russischen Marktes unter der
dortigen industriellen Krisis wesentlich litt und auch
ein anderes wichtiges Ausfuhrgebiet fiir Feinbleche,
Rumadnien, infolge der MiBernten der beiden Vorjahre
und der hierdurch hervorgerufenen Geldkrisis, nur
sehr wenig aufnahmefdhig war. Des weiteren litt der
inlandische Absatz sowohl, wie die Ausfuhr unter
dem Wettbewerbe englischer, belgischer und un-
garischer Werke. Die Preise wurden am Quartals-
schlufs sowohl fur das Inland, als aucli fur das Aus-
land nicht unwesentlich herabgesetzt, doch gelang es
trotzdem nicht, den Werken namhafte Bestellungen
zuzufihren.

Eisenhahnmaterial. Der Bedarf an Eisenbahn-
material war ein zufriedenstellender und inshesondere
wurden den Schienenwalzwerken sehr erhebliche Auf-
trage, wenn auch zu den bekannten niedrigen Preisen,
zugefulirt.
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Eisengicfserei und Maschinenfabriken.
Hie Eisengiefsereien und Maschinenfabriken, sowie
insbesondere dicEisenconstructionsworkstiittcn, erfreuten
sich im Berichtsquartal guter Beschaftigung zu lohnen-
den, theilweise steigenden Preisen.

Preise

Roheisen ab Werk: M r. d. Tonnc
(riefscreirohCisen.....ovecccciennas 93 bis 98
Hamatit......ocoooeieieccceccceeee, 105 110
Qnalitats-Puddelroheisen . . . . 85 4 90

Gewalztes Eisen, Grundpreis

durchschnittlich ab Werk:

StabeiSeN e 190 ., 195
Kesselbleche ..., 215 . 220
Bleche und Flufseiseh. 195
Dinne Bleche................. . 205 , 215
Stahldraht 5Unun ...cccecveevvennnnne. 175  » 180

Gleiwit z, den G Juli 1900.
Eisenhiitte Oberschlesien.

Ill.  Grofsbritannien.
Middlesbro-on-Tees, 7. Juli 1900.

Das Roheisengeschéft begann im zweiten Viertel-
jahr mit seit langem nicht erreichten hohen Preisen,
die sich zur Osterzeit einstellten, als Middlesbro

G. M B. Nr. 3 mit 80/— per ton gehandelt wurde.

Die Hochdfen blieben mit Gontracten im Ruckstande.
Lieferanten hatten eine schwere Zeit durchzumachen,
denn sie waren vielfach genéthigt, zu bedeutend
héheren als den abgeschlossenen Preisen weitere
Quantitaten einzukaufen, besonders in Warrants, um
ihren Verpflichtungen naehkommen zu konnen. Sie
behielten damit theures Eisen in H&nden bei wenn
auch nur langsam nachgebendem Markte. Trotzdem
die Verhéltnisse in Middlesbro der geringen Vorréthe
wegen durchaus kein Sinken der Preise rechtfertigten,
wurde das Geschaft durch Vorgdnge anderer Pro-
ductionsdistricte und Lander doch flau gestimmt. Die
Verschiffungen nach Schottland gingen erheblich
zuriick. In manchen Fé&llen wurden sonst von hier
stattlindende Lieferungen von Schottland und in
Hamatiteisen von der Westkiste ausgefiihrt. Den
ersten Anstofs zum Riickgang gaben Berichte aus
Amerika, wo die Preise erheblich wichen. Doch man
hat offenbar die Folgen davon (berschatzt, denn es
wurde vielfach aufser Acht gelassen, dals der Bezug
daher namentlich auf niedrige Ballastfrachten fir
Baumwolle beruhte. Auf regelmafsiges Eintreffen
solcher Uberseeischen Lieferungen ist wenig Aussicht,
so lange man mit Ausnahmsfrachten rechnen mufs.
Die Berichte von bedeutenden Abschlissen, die Uber
Glasgow und durch andere Vermittlungen gemacht
sein sollten, erwiesen sich meist als unzutreffend.
Nach den in den letzten Tagen eingegangenen Mit-
theilungen sind ungefdhr 30 amerikanische Hochofen
aufser Betrieb gekommen und weitere sollen folgen,
so dals, wie man aus New York schreibt, eine Ueber-
schwemmung des Continents mit amerikanischem
Eisen schwerlich ausfiihrbar ist. Auch glaubt man
dort, dafs zum Herbst noch grofse Einkaufe zu
machen sind, da Consumenten sich seit Monaten
abwartend verhalten. Billige Offerten in amerika-
nischem Thomaseisen uben hier keinen Einflufs aus,
denn diese Qualitat wird nur fir localen Consum von
wenigen Oefen hergestellt. Hier ging Eisen Nr. 3
voruberwiegend bis auf 68/6 per ton zuriick. Bais-
siers fafsten neuen Muth, sahen sich aber in ihren
Hoffnungen getduscht, denn die Vorrdthe bei den
Hutten nehmen noch immer nicht zu. Eine Aus-
dehnung der Production ist, wie bereits in den
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friiheren Berichten mitgetheilt, unmdglich. In voriger
Woche wurde jedoch gemeldet, dafs man beabsichtigt,
mehrere Hochodfen, die seit langen Jahren Stillstehen,
zur Erzeugung von Ferromangan und -Silicium ein-
zurichten. Seitens der Hutten wird erwdhnt, dafs
das Rohmaterial, besonders Koks, und auch die
Lohne so Lheuer sind, dafs an einen bedeutenden
Riickgang nicht zu denken sei. Es wird uns aber
fortwahrend bestatigt, dafs die Herstellungskosten in
einem District hei dem allgemeinen Wettbewerb nur
eine kleine Rolle spielen. In Hamatit-Qualitat bestand
hier voriibergehend ein fast noch groRerer Mangel
als an Giefserei-Qualilat. Preise blieben vom Rick-
gang anderer Sorten unbeeinflufst und sehr fest. Die
Differenz zwischen H&matit- und Giefsereieisen hat
sich also bedeutend vergrofsert.

Das Warrantgeschaft ist schwierig geworden,
da die Vorrathe auf ein Minimum gesunken sind,
In hiesigem Hamatit hat schon lange kein Warrant-
geschaft mehr stattgefunden. Es sind davon nur
730 tons in Commis Lager, wo aufserdem heute nur
14-460 tons gewohnlicher Qualitaten sich befinden,
und davon circuliren nur 7050 tons, wahrend fir
den Rest keine Scheine ausgestellt sind. Man erklart
sich dies dadurch, dafs entweder nicht alles Nr. 3
Giefsereieisen ist und daher nicht in den Markt
kommt, oder dadurch, dafs gréfsere Quantitditen von
Hitten, Handlern oder Privatspeculanten gehalten
werden, welche das Eisen zwar in die Lager ge-
schafft haben, ohne dafiir bis jetzt aber Scheine
herauszunehmen. Warrantpreise bilden seit langer
Zeit  keinen  Anhaltspunkt mehr fur effective
Waaro. In der Regel werden nur nominelle Gebote
abgegeben, wahrend Kaéufer 1/— bis 1/0 per ton
mehr bezahlen missen. Eine Aenderung in der
Usance hat insofern stattgefunden, als keine Ab-
schliisse mehr auf einen Monat offen mit drei Tagen
Kindigung statllinden, sondern nur noch auf bestimmte
datirte Lieferung. Notirungen verstehen sich daher
stets flr prompte Lieferung und Cassa-Zahlung, wenn
nicht anderes besonders bemerkt wird. Warrants
flir sdmmtliche Qualitdten zeigen eine noch immer
weiter schreitende Abnahme. Die Bestdnde waren:

Ende Ende
Ende 1899  Marz 1900 Juni 1900

tons tons tons
Middlesbro No 3 71 m 42146 15403
, Hamatit . #503 6313 755
Schottische M. N. 254258 184459 110162
Gumberland Hamatit 202127 133489 59005

Die Walzwerke sind seit einiger Zeit nicht so
liberhdauft mit Bestellungen, haben aber immerhin
noch sehr viel zu thun. Preise blieben fast un-
verandert.

Lohne erfuhren infolge der héheren Durchschnitts-
preise wiederum eine Aufbesserung von sechs Pence
f. d. ton fir Puddler und 5 % fiir sonstige Walzwerks-
arbeiter; es macht dies 25% seit Milte vorigen
Jahres. Die Eisengruhenleute erhielten ebenfalls
Lohnaufbesserungen. Koks bleiben stark begehrt
und Preise fest fir prompte Lieferung. Es wird
33/— bis 35/— f. d. ton fir gewohnlichen Giefserei-
koks frei an Bord bezahlt.

Seefrachten haben sich in dem letzten Vierteljahr
nicht verandert.

Die Preisschwankungen betrugen:

April Mai Juni
Middlesbro Nr. 3 .. 78/6 -77/00 76/00 - 73,00 71,00-68/6
Warrants - Cassa -
Kéaufer Middles-
bro Nr. 3 .. 78/9  -75/7'1, 75/1  —73/I‘/a 71/00—67/S
Middlesbro Hamatit . 00,00 -00/00 00,00 -00/00 00,00-00,00

69/10-63/6 -
81/00—71/0,

Schottische M.«. . . 77/100,-71/9

X 72,10',-68 3
Cumberland Hamatit 86/1Ui/,—81/9

81/10'/,—79/6
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Es wurden verschilft vom 1 Januar bis 1 Juni:

1890. 381 939 tons, davon 165 306 tons
1891. 422 631 1 1 82715 §
1892. . . 304959 1 62362 , G
1893. . 469 481 1 94502 ,,
1894. . 494413 " 95502 , 5 ;
1895. = 486 932 100603 ,
1896 . . 558 293 . . 135965 o
1897. 644544 . 185882 e's
1898. 563229 1 142584 5
1899. 677 764 » 241430 ,, >
1900. . . . 614277 . 301971

Heutige Preise (9. Juli) sind flir prompte
Lieferung: M
Middlesbro Nr. 3 G. M. B................ 68/9 °

n 1 . 71—

. 4 Giefserei 67/6 &

, 4 Puddeleisen ag

. Hématit Nr. 1, 2, 3 gemischt . 86/—
Middlesbro Nr. 3 G.M B. Warrants . 68/3 o

. Hamatit Warrants — &7
Schottische M. N. Warrants =~ = .~ . . . 67/3 53
Cumbherland Hamatit Warrants . . , . . 83/-. S
Eisenplatten ab Werk hier 8.10/— .
Stahlplatten ,,  , . 8.7/6 mit
Stabeisen I, " 9.10.- 1'» %
Stahlwinkel . " . 5.7.6 Disconlo.
Eisenwinkel ,, ,, " 8.7.6

11. Ronnebeck.

IV. Vereinigte Staaten von Nordamerika.
Pittsburg, Endo Juni 1900.

Pie Lago des Eisenniarktcs hat sich seit unserem
letzten Bericht wesentlich weiter verschlechtert. Die
vorgenommenen Preisherabsetzungen, die die Auswiichse
in der Bewegung nach oben so ziemlich beseitigten,
immer aber noch verhéaltnifsméafipr hobe Preise bestehen
lassen, haben bisher noch nicht vermocht, die greise
Masse der Verbraucher wieder aufden Markt zu bringen,
sie halten nach wie vor mit ihren Auftragen zuriick.

Bemerkenswerth ist indessen, dafs nunmehr eine
starke Einschrankung in der Erzeugung Platz greift und
somit mit der Mdglichkeit zu rechnen ist, dafs binnen

Industrielle

Maschinenfabrik Germania vorm. J. S. Schwalbe
& Sohn in Chemnitz.

Aus dem Geschéftsbericht
stehendes mit:

Das Geschaftsjahr 1899 hat fiir die Eisenindustrie
den gleich glnstigen Verlauf gehabt wie das voran-
gegangene und auch unsere HaupLabtheilung Maschinen-
bau hat von der glinstigen Conjunctur prolitirt, ob-
schon die Beschéaftigung in den einzelnen Branchen
nicht eine gleichméfsig befriedigende gewesen ist. In
der Brauereibranche sind wir im Berichtsjahre viel-
fach fir Umbauten beschaftigt gewesen, die Lieferung
von Neuanlagen kam mehr fiir das Ausland in Frage.
Die Gerste ist in 1899 gut gerathen, billig im Preise
und gut vermalzbar, so dafs fur das Mélzereigewerbe
wieder ein Aufschwung zu erwarten steht. Da uber-
dies auch die Hopfenernte glinstig ausgefallen ist, so
eroffnen sich fir die Bauthdtigkeit des Brauerei-
gewerbes ebenfalls vortheilhaftere Aussichten. Der
Eis- und Kihlmaschinenbau erfreute sich einer guten

theilen wir Nach-

Industrielle Rundschau.
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kurzem die Lieferungen an Material einen scharfen
Riickgang nehmen werden, In den letzten beiden
Monaten sind mindestens 30 Hochofen, die auf GieRerei-
roheisen liefen, ausgeblasen worden; im Siden sind
wegen Arbeiterschwierigkeiten Hochéfen gedampft und
man befiirchtet, dort eine ganze Reihe von Hochdfen
ausblasen zu missen, bis die Schwierigkeiten erledigt
sind; auch in Ohio und im westlichen Pennsylvanieu
sind wegen der angehduften grofsen Légerbestdnde
Hochofen gedampft oder ausgeblasen worden.

Heber die Lohnscala fir die westlichen Walzwerke
hat eine Einigung bisher nicht erzielt werden konnen,
und die Folge davon wird sein, dafs auch eine ganze
Reihe dieser Werke nach dem 1. Juli den Betrieb
vorlaufig einstellen wird.

Kommt zu den hier gemeldeten Productionsein-
schrankungen noch eine weitere Preisherabsetzung, die
zur Thatigung neuer Abschlisse fiihrt, so dirfte der
Markt baldigst ein anderes Aussehen bekommen.

Die nachstehenden Preise sind durchweg als
nominelle zu bezeichnen, da die wenigen Abschlisse,
die Uberhaupt zustande kamen, meist zu niedrigeren
Preisen gothatigt wurden.

Giefserei -Roheisen Stan-
dard Nr. 2 loco Phila-
delphia

Giefserei - Roheisen Nr. 2

21,75 21,50 19,50 18— 18,50

(aus dem Suden) loco
Cincinnati 20,25 19,75 19,75 17,75 17—
Bcsseiuer -Roheisen #2490 — 20,—19,- 19,7b

21-20,-18,- 17,- 17,75
33.-80.-28,- 25— 31,bU
48.- _ db— —

Graues Puddeleisen { 8-1
Stahlknippel . . .

Walzdraht . . .. J * -
Schwere Stalilsohienen ab

Werk im Osten. . . .

Behalterhleclie Incu
Feinbleche Nr. 27 : Pitts-
Drahtstifte . 1 burg

35 —35- 35—35. +28,-
1,90 1,75 145 1,30 2,3b
3,10 3,15 3,10 2,90 2,85
320 2,20 2,20 2,20 2,30

Rundschau.

Beschaftigung und trat erst in den letzten Monaten,
wie zumeist im Herbste, eine Abschwéaehung ein und
sind wegen der im December hereinbrechenden Kélte
sowohl geplante Neuanlagen als auch in Aussicht
genommene Erweiterungsbauten auf spatere Aus-
fihrung verschoben worden. Die Nachfrage erstreckte
sich mehr und mehr auf Kéltemaschinen von héherer
Leistung und waren ebenso Dampfmaschinen und
Dampfkessel von grofseren Dimensionen begehrt, so
dafs diese Branchen auch in technischer Beziehung
erfreuliche Fortschritte zu verzeichnen haben. Im
Holzschleifereibau waren wir bis in das zweite Drittel
des Jahres mit Auftragen hinlanglich versehen, spater-
hin liefs die Nachfrage allerdings nach, da wegen der
niedrigen Preise der Absatz flr die Holzstofffabriken
wenig gewinnbringend ist. Im Turbinenbau sind wir
fortgesetzt gut beschaftigt gewesen.

Der Bruttogewinn betragt 953 674,07 dl, hiervon
sollen verwendet werden zur Amortisation 385842,25 JI,
ferner zur Tantiéme an den Vorstand vom Rein-
gewinn abzlglich des Gewinnvortrags von 1898
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= 563620,09 J1 6% = 33817,20 JI, zur Tantibme an
den Aufsichtsrath 3% — 16908,60 JI, zur Ueber-
weisung an den Reservefonds 11 40000 JI, zum
Beamten- und Arbeiterunterstiilzungsfonds 10000 JI,
flr Gratificationen zur Verfliigung des Vorstandes
30000 JI, fir Dividende 12% = 36 JI pro Actie
a 300 JI, 144 J1 pro Actie a 12003 1= 43000 JI,
zum Vortrag auf neue Rechnung 5106,02 JL

Neue deutsche Stahlwerke, Actiengesellschaft in
Berlin-Reinickendorf.

Das am 31. Marz abgeschlossene erste volle
Geschaftsjahr ist fur das Werk ein unglnstiges
gewesen. Wie der Geschéaftsbericht ausfiihrt, konnte
die Erzeugung nur in ganz beschranktem Umfang
gehalten werden, weil die neuen Anlagen erst im
Herbst 1899 in Benutzung genommen werden konnten,
insbesondere der Martin-Ofen mit Wassergasheizung,
dessen mangelhafte Anlage die Gesellschaft veranlafst
hat, die Erbauerin ersatzpflichtig zu machen. Die zu
Anfang des vorigen Jahres in grol'sesm Mafsstabe
betriebene Herstellung von Werkzeugstahl, dessen

Absatz trotz der befriedigenden Beschaffenheit sehr '

viel zu winschen (Ubrig lafst, sei wegen vorlaufig
unlohnenden Betriebs nach Mdglichkeit eingeschrankt
worden. Um die vorhandenen Dampfhammer wenig-
stens zum Theil zu beschaftigen, werden Stahl- und
Schmiedestiicke angefertigt, die genligenden und
lohnenden Absatz finden. Die Herstellung von Stahl-
formgufs habe sich als lohnend herausgestellt, weshalb
das ganze Werk auf die Grofserzeugung von Stahl-
formgufsstiieken umgebaut worden ist. Mit der Ende
Juli zu erwartenden Inbetriebnahme der Neuein-
richtungen sei eine lohnende Erzeugung zu erwarten.

Vereins - Nachrichten.

15. Juli 1900.

Als neuer Zweig wurde die Herstellung von ge-
stempeltem Stahlgufs und schmiedbarem Eisengufs
aufgenommen. Ende December 1899 ist das Actien-
kapital durch Zusammenlegung von 1200000 JlI
auf 700000 ~ herabgesetzt worden. Nach Abschrei-
bungen im Gesammtbetrage von 283 108 JI (darunter
250000 JI auf Geheimverfahren- und Versuchsrech-
nung, die alsdann noch mit 100000 JI einsteht) ergiebt
sich ein auf neue Rechnung vorzutragender Verlust
von 47403 JI. Die Hypotheken bezw. Grundschulden
der Gesellschaft betragen 1273815 JI, worunter
500000 JI Hypotheken, die die Bergisch-Markische
Industrie-Gesellschaft Ende 1899 gewahrt hat.

Sirther Maschinenfabrik vorm. Il. Hammorsclnnidt.

Ueber den Verlauf des Geschaftsjahres 1899 be-
ehren wir uns Nachstehendes zu berichten:

Der Umsatz des Werks stellte sich auf 1386 649,37 J |
gegen 1261267,59 JI im Jahre 1898, derselbe hat
sich also um 125381,78 J1 vergrofsert. Dieser Mehr-
umsatz ist hauptséchlich auf die weitere Entwicklung
des Grofsmaschinenbaues zuriickzufuhren, wobei auch
die seit zwei Jahren aufgenommene Brauereibranche
lebhaft betheiligt ist. Zur weiteren Entwicklung und
'Verbesserung des Werkes machte sich die Beschaffung
von neuen Betriebsmitteln unbedingt nothwendig.

Die Abschreibungen belaufen sich fir das ver-
flossene Jahr auf 75335,87 JI. Der Reingewinn des
Jahres 1899 betragt 95 737,29 JI und zuziglich Vor-
trag aus 1898 (10300,82 JI) 112038,11 JI, dessen
Verwendung wie folgt vorgeschlagen wird: Reserve-
fonds b% =4786,86 J!, 4% Dividende = 63960 JI,
Tantieme fir den Aufsichtsrath 2699 JI, 2 % Super-
dividende = 319S0 JI, Gewinnvortrag 8612,25 JL

Vereins-Nachrichten.

Aenderungen im Mitglieder-Yerzeiclinifs.

Godley, George Mc. M, Ingenieur, b. Prof. W. Mc.
Murtril, Hotel Endicatt, New York City, 81. Street
and Columbns Avenue.

Gohr, Theodor, Ingenieur, techn. Director derBergbau-
und Hutten - Act. - Ges. Friedrlchshittc, Abtb. Carl
Stein, Wehbach b. Kirchen a. d. Sieg.

Kobcke, Gustav, Oberingenieur der Deutsch - Oester-
reichischenMannesmannréhreu-Werke, Rath b. Diissel-
dorf, Kaiserstrafse 44c.

Kolsch, Robert, in Fa. Walzengiefserei vorm. Kélsch
& Co., Act.-Ges., Siegen i. W.

Zbitek, Jos., Berg- und Huttenverwalter a. D., Olmiitz,
Mahren, zur Stadt Retz.

Neue Mitglieder:

Backhaus, Leo, Director der Gesellschaft liarkort,

Duisburg.
Belot, Jos., Ingenieur, Steinfort (Luxemburg).

Briefs, F., Director des Wilhelm - Heinriehswerks,
Diisseldorf-Lierenfeld.

Freudenberger, K., Ingenieur, Diedenhofen.

Herzog, C., Betriebsassistent der Eisenhitte Bedingen,
Bedingen, Lothringen.

Jaeger, Dr. Jleinr., Betriebsleiter des Martinstahlwerks
der Jinkerather Gewerkschaft, Jinkerath.

Loh, W., Ingenieurbei der Firma Peter Harkort & Sohn,
G. m. b. H.,, Wetter.

Marx, Wilhelm, Proourist der Fa. Ad. Axjr., Siegen.

Fosjpischil, Herrmann, Ingenieur des Stahlwerks in
Dohawitz b. Leoben.

Seifert, Leonhard, Director der Gesellschaft Harkort,
Duisburg, Marktstr. 2-1

Verstorben:

Engelking, Franz, Director, Uerdingen.
de Limon, Eberhard, Disseldorf.
Meyer, Bendix, Ingenieur, Gleiwitz.



