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Die Panamerikanische Ausstellung in Buffalo.

(Ein Eiickblick.)

Von Fr.

A Is Anfang September d. J. die Knnde von
dem anarchistischen Attentat auf Mc Kinley aus
Buffalo zu uns heruber drang und die Zeitungen
die Mittheilung brachten, dafs das Attentat
auf der Panamerika-
nischen Ausstellung
ausgefiilirt  worden
war, da modgen Viele
zum erstenmal von

dieser  Ausstellung
gehort haben. Zwar
hatten einige der

grofsten Tagesblat-
ter einen Eréffnungs-
bericht gebracht, je-
doch in so neben-
séachlicherForm, dafs
man ihm keine be-
sondere Beachtung
schenken konnte.
Fachliche Berichte
sind, abgesehen von
einem solchen uber
die Elektrotechnik,
in deutschen Zeit-
schriften bisher nicht
erschienen, und so gellt die Panamerikanische Aus-
stellung ihrem Ende entgegen, ohne in Deutsch-
land viel von sich reden gemacht zu haben.
Bei dem scharfen Concurrenzkampf, den wir
mit den Vereinigten Staaten ununterbrochen aus-
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Ansicht des Bergbaugebaudes auf der Panamerikanischen

Ausstellung in Buffalo.

UebetailZ-Riisseldorf.

zufechten haben, und bei der Aufmerksamkeit,

mit der die deutsche Industrie alle Vorgange
jenseits des Oceans verfolgt, hatte man der Buf-
faloer Ausstellung gegentber ein lebhafteres
Interesse  erwarten
sollen, um so mehr
als sich hier die
Industrie von Ge-
sammt-Amerika zum
erstenmal unbeein-

trachtigt durch frem-
de Aussteller zeigen
und dabei ein um-
fassendes Bild von
derwirthschaftlichen
Entwicklung, na-
mentlich der Ver-
einigten Staaten, ge-
boten werden sollte.
Ist nun auch nicht
Alles in dem Mafse
gelungen, wie es be-
absichtigt war, —
das hat noch keine
Ausstellungsleitung
fertig gebracht —,
so lafst sich doch auch nicht verkennen, dafs
durch einen Besuch der Panamerikanischen Aus-
stellung, verbunden mit Fabrikbesichtigungen,
Versammlungen u. s. w., ein tieferer Einblick in die
Lage der amerikanischen Industrie gewonnen
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werden konnte, als dies sonst je maoglich ge-
wesen ist. Gerade dadurch, dafs sich alles
Interesse auf die amerikanische Industrie con-
centrirte, unterschied sich diese Ausstellung
wesentlich und nicht unvortheilhaft von den
friheren, und dieser Umstand war es auch, der
mir Veranlassung bot, in Befolgung einer ge-
gebenen Anregung, die Ausstellung zu- besuchen.

Von New York kommend, trifft man nach
zehnstundiger Eisenbahnfahrt in Buffalo ein.
Es ist dies eine jener amerikanischen Stildte,
die ihren riesigen Aufschwung nicht der Specu-
lation oder besonderen Glicksumstanden, wie
etwa der Auffindung reicher Erzlager, zu ver-
danken haben, sondern die durch ihre gunstige
geographische Lage, eine bluhende Industrie
und einen weitverzweigten Handel ihre heutige
Grofse mit Uber 330 000 Einwohnern und ihre
Bedeutung fur den Verkehr mit dem Westen
und Canada erlangt hat. In Buffalo ist ein
stark deutsches Element vorhanden, so dafs man
fast an allen Verkehrspunkten: auf der Post,
im Telegraphenamt, in den Restaurants, in Ver-
kaufsladen u. s. w. sich deutsch verstadndigen
und deutsch reden hoéren kann.

Die Ausstellung war von allen Punkten der
Stadt mittels der ausgedehnten elektrischen
Strafsenbahnlinien bequem zu erreichen. Das
Eintrittsgeld betrug ohne Ausnahme 'i2 Dollar, ein
fur Amerika angemessener Preis. Die vier
Hanpteingdnge zu der Ausstellung bestanden
aus je acht bis zehn Einzeleingangen mit Dreh-
kreuzen, von denen man in einen Vorliof ge-
langte, woselbst sich je vier Kassenstellen be-
fanden, die bei starkem Andrange rascli ver-
mehrt werden konnten. Nachdem man hier die
Eintrittskarte geldst, mufste man einen der vier
Controleingénge passiren, wobei die Karten von
einem Beamten abgenommen wurden. Erst jetzt
befand man sich in der Ausstellung selbst.

Die Lage derselben, inmitten naturlicher
Parkanlagen am &ufsersten Nordende der Stadt,
weit ab von dem Strafsenverkehr, war eine vor-
treffliche. Man hatte in geschickter Weise die
Anlagen so .gestaltet, dafs im Norden die Ans-
stellungsgebdude und im A&ufsersten nordwest-
lichen Tlieile des Gelandes alle Vergniugungs-
gelegenheiten untergebracht waren, wahrend der
ganze Suden des Gelandes mit dem Kunst-
ausstellungsgebdude in seinem ursprunglichen
Zustande, nur gartnerisch verschoénert, der Er-
holung diente. Beim Eintritt von der Elmwood
Avenue aus war das Bild der Ausstellung am
schonsten. Man gelangte hier durch hubsche
Blumenanlagen, die mehrere gunstig placirte
Bildhauerwerke umgaben, Uber eine mit vier
Buffeln, dem Wahrzeichen Buffalos, geschmuckte
Bricke direct auf die Triumphbricke, nach
deren Uebersclireiten man die Esplanade und
das gesammte eigentliche Ausstellungsgelande
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vor sich hatte. Von hier aus eroffnete sich
dem Auge ein ausgezeichneter Ausblick. Rechts
waren die Gebéaude, fur Fischerei und die beiden
grofseren Repréasentati'onsgebdude der Regierung,
links die Gebdude fur Bergbau, Gartenbau und
graphische Kunst so dngeordnet, dafs rechts das
Haupt-Gouvernementsgebaude und links der Garten-
baupalast in der Mitte und zurick stand,
wahrend die Ubrigen der genannten .Bauten
durch Arcaden mit dem Mittelbau vereinigt
waren. Da von der Briicke aus nach rechts
und links eine Pergola bis zu dem Minengebaude
auf der einen und dem Fischereigebaude auf der
anderen Seite fuhrte, und sich deni Gebé&ude fur
graphische Kunst der Musiktempel, und dem
kleineren Regierungsgebdude der Etlmologie-
Palast anfugte, so bildete dieser Gebadudecomplex
die Umgurtung eines langlichen Platzes, der
Esplanade, die 250 000 Menschen fassen sollte.
Die sudliche Langsseite des Platzes wurde nur
von der Triumphbriicke durchbrochen, die nérd-

liche in der Mitte durch den Fontédnenhof, zu
dessen beiden Seiten ein ,Lilienhof* (Court of
Lilies) und ein ,Cypressenhof* (Court of Cy-

presses) genanntes Fontdnenbecken angebracht

waren. Die beiden Enden des Platzes wurden
wiederum von langlich gestalteten Fonténen-
becken zum grofsen Theile eingenommen, und

da auch vor den beiden Pérgolas der Mirrorsee,
ein kleines, aber fur den Zweck sehr geeignetes
Wasserbecken, den Abschlufs der um das ganze
Ausstellnngsgeldnde gefuhrten offenen Kanale
bildete, so war fur ein abwechslungsreiches
Bild schon an dieser Stelle bestens gesorgt.
Dasselbe wurde noch interessanter, wenn der
Blick weiter nach Norden schweifte. Rechts
und links lagen dort, genau einander gleichend,
die beiden Geb&aude fur Maschinenwesen und fur
allgemeine Gewerbe und freie Kinste. Dahinter
sah man die ebenfalls gleich grofsen Gebaude
fur Elektricitat (hinter dem Maschinengebaude)
und fur Landwirtschaft (hinter dem Gewerbe-
gebdude), und in der Mitte bildete der allabend-
lich in Prunkbeleuchtung erstrahlende ,elektrische
Thurm® einen prachtigen Abschlufs. Hinter dem
elektrischen Thurm wiederholte sich das Arran-
gement im kleinen: in der Mitte der ,versunkene
Garten* mit einem Musikpavillon, rechts und
links langgestreckte Restaurants, nérdlich eine
kleine Esplanade, begrenzt von einem halbbogen-
formigen Saulengang, den Propylden, und da-
hinter als Schlufs der Ausstellung die Eisenbahn-
Ausstellung, an die sich der provisorische
Bahnhof der New York Central Railroad direct
anschlofs.

Der Plan der eigentlichen Ausstellung zeigt
ein mit dem Kopfe nach Suden gelichtetes Kreuz,
dessen Querarm die Esplanade' mit den bezeich-
nten ersten acht kleineren Geb&uden, dessen
Stamm der Fontadnenhof, das Fontédnenbassin
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vor dem elektrischen Thurm, und dessen Fnfs
die Propylden mit dem Gebdude fur Eisenbahn-
wesen bilden. Kaum zuvor dirfte eine Aus-
stellung so symmetrisch und geschmackvoll ent-
worfen worden sein, wie die panamerikanische.
Dazu kam, dafs sdmmtliche Gebaude der Haupt-
ausstellung in dem gleichen Stile — der spani-
schen Renaissance — errichtet waren und die
Farbung der Bauten sowie die bildhauerische
Verzierung dem Charakter und der Lage des be-
treffenden Geb&udes entsprachen. Der von der
Ausstellungsleitung fur die malerische Aus-
stattung der Geb&ude berufene New Yorker Maler
Turner hatte die gegebene ldee, die Gebaude
polychrom zu halten, in glanzender Weise ge-
lost. Wer grofse Ausstellungen besucht hat,
dem wird immer die Eintonigkeit der in der
Regel weifsen Farbe aller Baulichkeiten auf-
gefallen sein. Weifs, weifs, nichts als weifs,
das war in Chicago, das war in Paris und soll
auch auf der diesjahrigen Internationalen Aus-
stellung in Glasgow der Fall gewesen sein.
Fur die Panamerikanische Ausstellung wollte
man dieses ewige Einerlei vermeiden, und man
wéhlte nach dem Vorschlage Turners, der vor-
her die ganze Ausstellung als Modell herstellen
liefs, um so die Farbeneffecte zu studiren, als
Hauptfarben schwach rothlich geféarbtes Gelb,
jedoch kein Chromgelb, Elfenbeingelb, ganz helles
Grau und als Nebenfarben fur Einséatze, Facetten,
Linien u. s. w. helles Roth, Blau und Grin,
vielfach auch Gold.

Eine aufserordentlich angenehme Beigabe
der Ausstellung war der erwdhnte sudlich ge-
legene Park, der Delaware-Park, der den Park-
see umschliefst. In demselben lag nur das
Kunstausstellungsgebdude, so dafs die ziemlich
ausgedehnten Anlagen zu Spaziergdngen benutzt
werden konnten, ohne dafs man von dem Aus-
stellungstrubel oder von dem Spectakel des
Strafsenverkehrs irgendwie gestdért wurde. Auch
Bootsfahrten auf dem See standen im Belieben
der Besucher. Der Ausgang aus dem Paik
fuhrt auf die elegante Delaware-Avenue, die
Prachtstrafse von Buffalo, und auch von hier
aus hat man bequeme Strafsenbahnverbindung
nach der Stadt zu dem Einheitspreise von 5 Cts.
Fur grofse Versammlungen war im Nordwesten
der Ausstellung das Stadium erbaut, ein 12000
Personen fassendes amphitheatralisches Bauwerk.
Fur das Vergnigen sorgten eine grofse Zahl
von Schaustellungen, wie der Indianer-Congrefs
von 48 Indianern, die Strafse von Mexico mit
Vorfuhrung mexicanischen Lebens und Treibens,
ein Philippinendorf, eine Niederlassung von Be-
wohnern von Hawaii, wo manches ethnologisch
Interessante beobachtet werden konnte, ferner
Alt-Nurnberg, wo téaglich eine echte Munchener
Militarkapelle spielte, Venedig in Amerika, der
schéne Orient, eine Riesenschaukel von etwa
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30 Meter Hohe und die nervenerregende Schlingen-
bahn. Diese besteht aus einem Doppelgeleis,
das von einem etwa 10 Meter hohen Gerust in
kurzem Bogen zur Erde, dann wieder in langem
Bogen auf die Hohe, wieder zur Erde und nun,
eine aufrechtstellende Schlinge bildend, zum
Ausgangspunkt zurickfuhrt. Die Wagen sind
mit Greifern versehen, die unter und auf den
Schienen in Rollen auf Kugellagern schleifen,
so dafs der Wagen, sobald er sich in der Schlinge
an der oberen Seite befindet, nicht herunter-

sturzen, wie Uberhaupt aus den Schienen nicht
herausspringen kann. Die Insassen des Wagens
hangen, wenn der Wagen in der Schlinge den

oberen Radius durchsaust, mit den Kopfen nach
unten und sind deshalb im Wagen angeschnallt.
Die Construction der Bahn und der Wagen ist
so solid und wohldurchdacht, dafs ein Unfall
ausgeschlossen erscheint, aber seine Mdglichkeit
bleibt doch bei jeder Fahrt bestehen. Trotz-
dem wurde die Bahn stark benutzt, selbst von
Damen. Das Durchsansen des ganzen Schienen-
weges geschieht einzig mit Hulfe der natur-
lichen Schwungkraft, die der Wagen beim jedes-
maligen Herabfahren von den Erhéhungen erhalt.

Das erste Gebaude, auf das man bei einem
Rundgange von der Brucke aus links trifft, ist das
Geb&aude fur Bergbau. Es ist von dem
Architekten R. S. Stearns in Boston entworfen
und erbaut worden. Sein Inhalt beschrankte
sich auf Gesteins- und Erzproben, Proben der
gewonnenen Metalle, einige besondere Halbfabri-
cate als Muster fur die gunstigen Eigenschaften
des verarbeiteten Materials, zahlreiche Pléne,
Photographien, Karten und Drucksachen. Eine
Bergbauausstellung, wie man sie im né&chsten
Jahre in Dusseldorf vorfuhren wird, fehlte voll-
standig und man hatte nur Gelegenheit, wie in
Paris, an den reichen Bodenschéatzen dieses ge-
segneten Landes einen Mafsstab fur die Ent-
wicklungsfahigkeit seiner Industrie anzulegen.
Die Ausstellung war in Unterausstellungen der
einzelnen Staaten geordnet und zwar in der
Weise, dafs die Schranke und Tische sternférmig
von der Mitte des Geb&audes ausliefen, wodurch
einerecht Ubersichtliche Darstellung erzielt wurde.
Die Zahl der Aussteller betrug einschliefslich
der mexicanischen tber 1100, aber trotzdem war
der belegte Raum nur etwa den sechsten Theil
so grofs, wie der der etwa 300 Maschinen-
Aussteller in dem betreffenden Geb&ude. Hieraus
geht hervor, dafs jeder der 1100 Aussteller nur
einen sehr kleinen Raum einnehmen konnte, der
bei vielen thatsadchlich kaum einen Quadratfufs
grofs war, da es meist Collectivausstellungen
waren. Hier, wo man wenigstens einige Dar-
bietungen aus dem Betriebe des Bergbaues ver-
muthete, fand man wieder weiter nichts, als die
schon von Paris her bekannten Schrénke und
Késten, die mehr deu Eindruck einer netten
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Mineraliensammlung als einer bergbaulichen Aus-
stellung machen. Es. ist keine Frage, dafs der
Besucher ein Recht hat, Anforderungen an eine
Ausstellungsleitung zu stellen, die im Einkléange
mit dem Versprochenen stehen, und deshalb sollte
eine Ausstellungsleitung nicht ein Geb&ude fur
Bergbau und Metallurgie, wie es officiell genannt
wird, errichten, ehe sie nicht eines entsprechenden
Inhalts gewifs ist. Von diesem Standpunkte aus
betrachtet, war die bergbauliche Abtheilung der
Panamerikanischen Ausstellung eine vollkommene
Enttduschung. Was mau hier dem Besucher
bot, kann man in den Hauptstadten der einzelnen
Staaten viel ausfuhrlicher sehen, ja in Washing-
ton hat mau fast diese ganze Ausstellung im
geologischen Departement. Einige grofse Firmen,
die bergbauliche Maschinen und Werkzeuge aus-
stellten, hatte man nicht hier, sondern im Ma-
schinengebdude untergebracht, so dafs das Wenige,
was den ungunstigen Eindruck abschwéachen
konnte, wahrscheinlich um die Einheitlichkeit
des Arrangements nicht zu stéren, gar nicht zur
Geltung kam.

War diese Ausstellung in technischer Be-
ziehung durchaus unzuléanglich, so boten dagegen
die statistischen Nachweise und sonstige Mit-
theilungen in wirtlischaftlicher Hinsicht manches
Bemerkenswertlie, dessen Bedeutung fur die
deutsche Montanindustrie nicht zu unterschatzen
ist. Die wirthschaftliche Seite einer Sache steht
schliefslich immer an erster Stelle und einige
trockene Zahlen sind oft wichtiger, als eine
ganze Ausstellung. Auch die Bergbauausstellung
in Buffalo kann nur als Rahmen fir die wirth-
schaftliche Seite der amerikanischen Gruben-
und Huttenindustrie angesehen werden. Wir
erfuhren hier, dafs allein die Vereinigten Staaten
im vorigen Jahre 267 542 444 short tons (je
907,18 kg) Kohlen gefordert haben, was eino
Zunahme von 13802 452 t oder 5% gegen die
Forderung in 1899 bezeichnet. Hiermit ist
Grofsbritannien mit seiner Jaliresproduction von
252 190573 t an die zweite Stelle gerickt.
Der Werth der letztjahrigen Kohlenférderung
der Ver. Staaten beziffert sich auf1171680000 dl.
Pennsylvanien steht hier mit 136 724 006 t an
erster Stelle. Buffalo profitirt von diesem in-
dustriereichsten Staate Amerikas bedeutend, denn
von den im Vorjahre geférderten 57107 660 t
Anthracit gelangte der gesammte nach dem
Westen bestimmte Theil nach Buffalo, von wo
er Uber die grofsen Seen und FiInfslaufe ver-
schifft wird. Hierbei wird es nicht ohne Inter-
esse sein, aufdie aufserordentlichen Anstrengungen
der Amerikaner zu verweisen, den Kohlentrans-
port vollkommen auf dem Wasserwege zu voll-
ziehen, wovon u. a. die Thatsache einen Beweis
giebt, dafs in Boston im Vorjahre 2000 000 t
Kohlen zu Schiff eingingen, aber nur 32 000 t
mit der Bahn. Dabei besitzen die Grubengesell-
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schaften auf die Bahnen einen grofsen, mitunter
ausschlaggebenden Einflufs. So sind z. B. alle
in die Anthracitlager Pennsylvaniens einmindende
Bahnen durch Vertrag verpflichtet, den Transport
auf alle Linien zu vertheilen, so dafs die geo-
graphisch gunstige]- gelegenen Linien nicht ver-
lockt werden, die Frachtsatze zu erhéhen,
andererseits aber auch nicht Ubermaéafsige An-
forderungen an eine Linie zu stellen sind. Je
nach ihrer Lage und der Ausdehnung ihres
Schienenweges erhalten die Bahnen von 20 °/°
bis hinunter zu nur 3 °/° Verfrachtungsantheil.
Die Koksindustrie der Ver. Staaten ist
nicht minder in rascher Ausdehnung begriffen
und auch hier ist es Pennsylvanien, das mit
der Connellsviller Region den ersten Koksprodu-
centen des Landes darstellt. Dieser Staat ver-
fugte 1899 bereits Uber 26 920 Kokséfen. Die
Gesammterzeugung der Ver. Staaten betrug 1899
19 640 798 t im Werthe von 138 533 672 dlI.
1020 Oefen mit einer Production von 906 534 t
arbeiteten auf Nebenerzeugnisse, deren haupt-
séchlichstes das Leuchtgas ist. Hierauf sind
die Bestrebungen zuruckzufuhren, das Gas unter
hohem Druck an die Verbrauchsstellen zu leiten,
von denen seit etwa | X2 Jahren viel die Rede
ist und Uber die Sheiton auf dem vorjahrigen
internationalen Gasindnstrie - Congrefs in Paris
néhere Mittheilungen machte, die auch in der
deutschen Fachpresse besprochen wurden. Das
Bestreben, die Antliracitkohle durch den Koks
aus bitumingser Kohle zu ersetzen, ist gleich-
falls hierauf zurickzufihren, da man sehr richtig
calculirt, dafs, wenn Koks- und Gaserzeugung
vereinigt werden, die Herstellungskosten fur
heide Producte wesentlich verringert und ihr
Verkaufspreis proportional erméafsigt werden kann.
Hierdurch wiirde wieder der Gasindustrie eine
bedeutende Erweiterung ihres Arbeitsfeldes zu
theil werden, sowohl auf motorischem Gebiete,
als auch in der Beleuchtung und Heizung.
Nach den mitgetlieilten Ausweisen betrug im
Jahre 1900 die Roheisenerzeugung der
Vereinigten Staaten 13 789 242 Grofstons (je
1016,0475 kg) und wiederum ist es Pennsyl-
vanien, das hieran mit fast der Halfte, namlich
6 365 935 t, betheiligt ist. Seit 1897 hat sich
die Roheisenerzeugung dieses Staates um fast
1000 000 t vermehrt und die des gesammten
Landes um 4136 562 t. Bessemerroheisen wurde
im Jahre 1900 7943 452 t oder 259 326 t weniger
als in 1899 producirt, Roheisen fur den basischen
Betrieb 1072376 oder 87343 t mehr als in 1899,
Spiegeleisen und Ferromangan 255977 t oder
36 209 t mehr als in 1899. Die Erzeugung von
Holzkohlenroheisen uUberstieg mit 339 874 t die-
jenige des Jahres 1899 um 55 108 t. Am Schlusse
des Jahres 1900 waren 232 Hochdéfen im Betriebe
oder 57 weniger als Ende 1899. In Canada
waren Mitte 1900 6 Hochéfen mit im ersten
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Halbjahre 45 234 t Production im Betriebe, von
der ein Sechstel des Roheisens mit Holzkohlen,
der Rest mit Koks gewonnen wurde.

Die Kupferproduction der Ver. Staaten
hat sich von 115966 t in 1890 auf 269 663 t
in 1900 erhoben, wovon Montana fast 40 °/o
erzeugt, wahrend Michigan, das fruher vier
Funftel der Gesammterzeugung des ganzen Landes
herstellte, mit einem Viertel der Gesammterzeugung
an zweite Stelle kam. Die Production von Zink
in den Ver. Staaten hob sich von 57 000 t in
1890 auf 110000 t in 1900, die von Blei von
128 000 t in 1890 auf 200000 t in 1900.

Wenn man die auf der Ausstellung gebotenen
statistischen Zahlen studirt und sich zugleich in
die Lage der amerikanischen Montanindustrie
versenkt, werden die Gedanken unwillklrlich auf
den deutschen Zolltarifentwurf gelenkt. Selbst
die Amerikaner geben offen zu, dafs beim weiteren
Fortschreiten ihrer Industrie in dem bisherigen
Tempo es ihre grofste Sorge ist, genugende
Absatzgebiete zu erdffnen und zu sichern. Der
verunglickte Versuch der directen Dampfer-
verbindung zwischen Chicago und Hamburg, den
die North Western Steamship Co. unternahm und
der hauptsachlich gegen den deutschen Kohlen-
markt gerichtet war, ist ein Zeichen fur die
Hartnackigkeit, mit der die Amerikaner ihr Ziel
verfolgen. Ich war zur Zeit der Heimkehr des
einen der beiden Dampfer in Buffalo, woselbst
er auf seiner Europafahrt seine Chicagoer Ladung
wegen der zu geringen Tiefe des canadischen
Kanalsystems geldscht hatte. Kenner der dortigen
Schiffahrtsverhéltuisse versicherten mir, dafs man
das ungunstige Resultat dieses Gewaltversuches
voraussehen konnte, aber Probiren geht eben
auch im Geschéaftsleben Uber Studiren. Man
schreckt driben vor keinem Versuche zurick,
und vielleicht werden andere noch mehr Uber-
raschen als dieser. Jetzt, nachdem ein exorbi-
tanter Schutzzoll die amerikanische Industrie zu
einer riesigen Entwicklung gebracht hat, indem
man sich gegen jede Einfuhr mdglichst ver-
sclilofs, dagegen die europdischen Lé&nder, be-
sonders Deutschland, mit dem ungeheueren Ueber-
schufs der Production bedachte; jetzt, da man
alles erreichte, was man winschte, und manche
Industriezweige Europas fast ruinirt hat —
hért man in Amerika allenthalben von Er-
maRigungen der Zolle reden und von dem Ver-
lassen der extremen Hochschutzzollpolitik. Dieses
Einlenken der Union im Augenblicke, wo sich
Deutschland anschickt, seine Industrie besser als
bisher gegen fremde Concurrenz zu schitzen,
ganz ebenso wie es die Vereinigten Staaten,
nur viel extremer, vor einigen Jahren thaten,
mufs selbst dem oberflachlichen Beurtheiler ver-
déachtig erscheinen und der aufrichtige Wunsch
eines jeden wahren Freundes der vaterlandischen
Industrie mufs es sein, dafs sich weder die Re-
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gierung noch unsere Volksvertreter von solchen
Aeufserungen bethdren lassen, denn ihr Zweck
ist nicht zu verkennen. Als Gegenstick zu dem
sanften Luftchen, das durch die Segel der ameri-
kanischen Hochschutzzéllner streicht, sei nur auf
die energischen Bemuhungen der Pittsburger
Fabricanten verwiesen, eine unabhé&ngige, directe
Schienenvcrbindung mit der Kuste herzustellen
und dem Verbindungskanal zwischen dem Erie-
See und dem Ohio, der Pittsburg mit dem See
und den mit diesem zusammenh&ngenden Wasser-
strafsen verbinden wird. Bei aufmerksamer Be-
trachtung all dieser Verhéltnisse kann man im
Interesse der heimischen Industrie nur winschen,
dafs Alles aufgeboten wird, um die von irgend
Jemandem aufgestellte Behauptung von der heran-
nahenden amerikanischen Suprematie nicht zur
Wahrheit werden zu lassen.

So klein also die Bergbauausstellung in Buffalo
war, so wenig sie fur den Techniker brachte,
so viele Anregungen gab sie in wirtschaftlicher
Beziehung. Wenn man nur einigermafsen die Lage
und die Ziele der amerikanischen Montanindustrie
kennt, dann reden auch diese kleinen Kastchen
mit Erz und Kohle, diese Schranke mit Metall-
proben und diese Drucksachen und Karten eine
bedeutungsvolle Sprache. Von den uber 1100
Ausstellern auch nur einige zu nennen, ware
zweckloses Bemuiihen, denn es waren fast alle
grofseren Firmen vertreten.

Verliefs man das Bergwerksgebdude durch
den dstlichen Ausgang, um sich nach dem Haupt-
wege zu begeben, so passirte man die Musik-
halle, an deren Eingangsstufen das Attentat auf
McKinley verubt wurde. Es hatte fur die Aus-
stellung die Folge, dafs schon nach wenigen
Tagen ein starker Einnahmeausfall constatirt
wurde, der von der Direction in Verbindung mit
dem Deficit auf 1 Million Dollar veranschlagt
wurde. Da sich derselbe bis zum Schlufs der
Ausstellung zweifellos stark vermehrt haben wird,
so kann fast ein Funftel des Grundkapitals von
5800 000 Dollars (rund 23Zi Millionen Mark)
als Deficit bezeichnet werden. Zu dem Grund-
stocke des Kapitals hatte der Staat bezw. die
Gouvernements 500 000 $, der Staat New York,
zu dem Buffalo gehért, 300 000 $ und die Blrger
und die Stadt Buffalo 2500 000 $ fest gezeichnet
und 2500 000 $ wurden durch Garantiefonds ge-
sichert. Die Direction nahm daher Veranlassung,
an den Patriotismus der Burger der Vereinigten
Staaten zu appelliren und zu einem starkeren
Besuche der Ausstellung aufzufordern unter dem
Hinweis, dafs es dadurch mdglich ware, das
Deficit aus der Welt zu schaffen und der Aus-
stellung einen wurdigen Abschlufs auch in finan-
zieller Beziehung zu verleihen. Es ist fast
gewifs, dafs dieser Appell bei der starken Be-
thatigung des Patriotismus der Amerikaner und
bei ihrem Ehrgeiz, das erste reprasentative Unter-
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nehmen des Panamerikanismus zu einem befrie-
digenden Ende geleiten wird, damit es hinsicht-
lich der finanziellen Durchfuhrung keinen so
herben Mifsklang hinterliifst, wie ein grofser
Theil der bisherigen Ausstellungen. Jedenfalls
setzen der Prasident der Ausstellung John G. Mil-
burn und der Generaldirector Will. M, Uuchanan
Alles daran, um dieses zu vermeiden.

Das erste Hauptgebdude links vom Haupt-
wege ist das Maschinengebaude, das .von
den Architekten Green und Wieks in Buffalo
fur den Preis von 1060000 dl erbaut wurde,
Es besitzt eine LAnge von 150 m und eine Breite
von 105 m. Zwolf Eingdnge fuhren in sein
Inneres, zwei an jeder Ecke, die zunachst in
eine. Vorhalle minden, und einer in der Mitte
jeder Front. Die beiden Haupteingéange sind von
je zwei Thurmen llankirt. Inmitten des Ge-
baudes ist ein Uberdeckter Hof vorgesehen, in
dem sammtliclie Maschinen fur die erste Kraft-
station der Ausstellung untergebracht
waren, die neben dem elektrischen Strome flr
Kraft- und Lichtzwecke des Geb&udes und dem
Lichtstrome fur die Fontdnenscheinwerfer, haupt-
séachlich die Pumpen fur die Wasserkinste zu be-
treiben hatte. Die Lieferanten der Antriebs- und
der elektrischen Maschinen hatten dort zugleich
ihren Ausstellungsplatz. Die Dampfmaschinen
wiesen aufser einer Tandem-Maschine von Lane
& Bodley, die das erste Exemplar einer aufser-
ordentlich compenditésen Type darstellte, keine
besonders hervortretenden Neuerungen auf. Jedoch
war ein Fortschritt in der geschmackvolleren
Ausstattung der Maschinen zu beobachten, was
vielleicht auf den Eindruck zurickzufiihren ist,
den die Eleganz der deutschen Dampfmaschinen
voriges Jahr in Paris hervorrief. In Amerika
hat man bisher auf die &aufsere Ausstattung der
Maschinen nicht viel gegeben, hierin scheint aber
in letzter Zeit eine Wendung eintreten zu wollen,
ganz besonders in Bezug auf Exportmaschinen.
Der Vertreter einer Firma sagte mir, dafs es
oft mit aufserordentlichen Schwierigkeiten ver-

knupft ist, in Concurrenz mit fremden Fabricaten
mit den amerikanischen Maschinen durclizu-
dringen, weil infolge der hohen Léhne auf ihr

Aeufseres weniger Arbeit und Muhe verwendet
werden kann, wie z. B. auf deutsche Maschinen.
Alle Maschinen in der Kraftanlage zeigten zwar
immer noch den unschénen schreienden Glanz
und eintdnige Farben, aber die blanken Theile
waren besser als friher bearbeitet. Bei Ver-
kadufen nach Zeichnung féallt die amerikanische
Methode nicht so sehr ins Gewicht, aber bei
Verkaufen nach Besichtigung und fur Ausstel-
lungszwecke ist die amerikanische Bearbeitungs-
weise blanker Mascliinentheile und die flluchtige
Lackirung doch recht nachtheilig und niemals
empfehlenswert!l. Die Gasmaschinen wurden
theils. mjt-Leuchtgas,. theils mit Generator- und
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Naturgas betrieben, die kleinen auch mit Petro-
leum und Benzin, Spiritusmotoren waren nicht
vorhanden.

Das Hauptcontingent der Aussteller in dem
Maschinengebaude stellte die Werkzeug-
mascliinen-Industrie. Von den grofsen

Finnen dieser Branche fehlte fast keine und
die meisten waren sehr reichhaltig vertreten.
Mit wenigen Ausnahmen waren alle Maschinen
standig im Betriebe oder wurden auf Wunsch
sofort in Betrieb gesetzt. Sie boten ein Uber-
zeugendes Bild von dem zweifellos hohen Stande
des amerikanischen Werkzeugmaschinenbaues.
Gerade auf diesem Gebiete ist der Wettbewerb
mit deutschem Fabricate besonders scharf und
fast in keiner anderen Branche sind die Ameri-
kaner so in das deutsche Absatzgebiet ein-
gedrungen, wie im Werkzeugmaschinenbau. Sie
haben nicht allein eigene Importniederlassungen,
eigene deutsche Fabriken und hervorragend
riuhrige Agenturen in Deutschland errichtet,
sondern auch deutsche Fabricanten nahmen den
Bau von Werkzeugmaschinen nach amerikani-
schem System als Specialitat auf. Neuerdings
hat die Einfuhr amerikanischer Werkzeug-
maschinen nach Deutschland bekanntlich erheb-
lich nachgelassen, und die Anzeichen mehren
sich, dafs es mit zunehmenden Schwierigkeiten
verbunden ist, im Wettbewerb mit deutschen
Maschinen so leicht durchzukommen, wie es noch

vor einigen Jahren der Fall war. Nur indem
man in Deutschland diese Fortschritte stets
verfolgt, wird man in der Lage bleiben, dem

rastlosen Concurrenten erfolgreich zu begegnen.

Das erste Hauptgeb&aude links vom Haupt-
wege ist das Maschinengebaude, das
der Elektrotechniker seine Befriedigung fand.
Es waren zwar nicht die vielen gigantischen
Maschinen vorhanden, die auf der Pariser Aus-
stellung so viel besichtigt wurden, aber dennoch
bot die Ausstellung einen Mafsstab zur Be-
urtheilung des Standes der elektrotechnischen
Industrie in den Vereinigten Staaten, da man
neben den ausgestellten Gegenstanden vielfach
Schaubilder der grofseren und grofsen Anlagen,
sowie Eeliefs besonders interessanter Kraftuber-
tragungen und eingehende Beschreibungen aus-
gelegt hatte. Von den grofsen Gesellschaften
wurden auch die fur die Kraftstationen gelieferten
Maschinen zu Schauzwecken benutzt. Die erste
Kraftstation befand sich in dem schon er-
wahnten Hofe des Maschinengeb&dudes und enthielt
folgende elektrische Maschinen: zwei Dampf-
dynamos von je 100 K.-W., die den Kraft- und
Lichtstrom fur das Maschinengebdude und fur
die Fontanen-Scheinwerfer lieferten, zwei Dynamos
von 100 K.-W. und 100 bezw. 110 Volt Spannung,
die von den bereits oben angefuhrten Kraft-
maschinen angetrieben wurden und den Strom
fur das Maschinen- und Gartenbaugebaude lieferten.
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Die zweite im Elektricitatsgebdude untergebrachte
Kraftstation umfafste eine Zweiphasen-Wechsel-
strommaschine von 300 K.-W. bei 1800 Volt
und 60 Perioden, die grofste der Ausstellung,
zwei Zweiphasen -Wechselstrommaschinen von
180 K.-W. und gleicher Spannung und Wechsel-
zahl wie die vorher genannte, einen Umformer
von 80 K.-W. zur Umformung des Wechsel-
stromes von 25 in 60 Wechsel, zwei Gleiclistrom-
maschinen von 90 K.-W. wund 110 Volt und
zehn Dynamomaschinen verschiedener Grofse fur
die Bogenlampenbeleuchtung. Der Kraftstrom
war hauptsachlich 500 voltiger Gleichstrom.

Der gesammte elektrische Strom fur die
Decorations- und Gartenbeleuchtung der Aus-
stellung wurde von den Niagarawerken bezogen
und auf 4500 K.W. angegeben. Der Strom
(Drelistrom) trat am &ufsersten Nordende des
Ausstellungsgelédndes in das Rheostatenliaus und
zwar jede Stromphase in einen besonderen Wasser-
behéalter von 3 m Lange und je 1 m Breite und
Tiefe. In diesen hingen Gufsstahlplatten von
18 mm Starke und 2,5 m Lé&nge, die sich von
der Breite von 30 cm auf der einen Seite auf
20 cm auf der anderen Seite verjingten undmit
dem breiteren Ende um eine horizontale Achse
schwangen. Hierdurch wurde ermdglicht, durch
die Tliatigkeit eines einzigen Mannes die ge-
sammte Decorationsbeleuchtuug, die etwa 300 000
achtkerzige Gluhlampen umfafste, innerhalb
60 Secunden einschalten zu koénnen. In diesem
kurzen Zeitrdume kamen die Lampen zum vollen
Leuchten, und hierin liegt in erster Linie der
grofsartige Elfect, der mit der Beleuchtung er-
zielt wurde. Zur Transformirung des Stromes
von 11000 Volt auf die Gebrauchsspannung
dienten 18 Transformatoren der General Electric
Company.

Die Beleuchtung der Ausstellung war
ein Meisterstick in jeder Beziehung. Zuné&chst
die ganzliche Vermeidung von Bogenlampen
und dann die ausschliefsliche Benutzung von
niedrigkerzigen Gluhlampen, mit denen alle
Hauptgebdude wie mit dichten Perlenschnuren

in allen ihren Conturen umrahmt waren. lhre
prachtigste Anwendung fanden sie an dem
112 m hohen elektrischen Thurme, aus dem

in einer Hohe von 21 m eine méchtige Cas-
cade hervorbrach und sich in ein Wasserbecken
ergofs, aus dem wahrend der Dunkelheit bis
11¥s Uhr Abends die tausendfachen Strahlen
der Unterwasser - Scheinwerfer leuchteten und
die Wassermassen in eine Lichtfluth herrlicher
Farbenweclisel hullten.

Das letzte Geb&dude ist das der Ausstellung
fur Eisenbahnwesen, die jedoch ziemlich
mafsig ausgefallen war. Es kamen hier haupt-
sachlich die Baldwin Locomotive Works, Phila-
delphia, die Pressed Steel Car Co., Pittsburg,
die NewYork Central Railway, New York, die
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Schenectady Locomotive Works, Schenectady,
die Richmond Locomotive Works, Richmond und
die Delaware Lakawanna & Western R. R. Co,,
Buffalo, in Betracht. Die ubrigen 76 Aussteller
hatten nur Hiilfsmittel des Eisenbahnverkehrs,
ferner Luftbremsen (Westingliouse Mfg. Co.,
Pittsburg und Meritt Electric Air Brake Co.,
NewYork City), Kupplungen (Buckeye Malle-
able Iron and Coupler Co., Columbus, Ohio;
Gould Coupler Co., Depew), Schienenverbin-
der (Weber Railway Joint Co.,, NewYork, City;
Moran Flexible Joint Co., Louisville, Ky.) und
Eisenbahn - Signaleinrichtungen (Standard
Railway Signal Co., Troy, N.Y.) ausgestellt.
48 von den 76 Ausstellern hatten das Angebot
der Delaware, Lakawanna & Western R. R. Co.
benutzt, und deren eleganten Ausstellungswagen
zu einer wandernden Ausstellung ausgestattet.
Hier fand man alle madglichen Sachen, die zur
Ausstattung der modernen amerikanischen Wagen
fur weite Strecken und zur Beschaffung aller
moglichen Annehmlichkeiten fir die Reisenden
gang und gébe sind.

Die Baldwin Locomotive Works hatten neben
einer % gekuppelten Eilgiiterzugslocomotive eine
mit comprimirter Luft zu betreibende Rangir-
locomotive fur 30 Atm. Spannung ausgestellt
und aufserdem eine Strafsenlocomotive und eine
solche fur Grubenbahnen. Ueber die Leistungen
des Werkes gab eine Mittheilung Nachricht, nach
der es im Jahre 1900 1217 Locomotiven ab-
lieferte, darunter 426 der Vulkan-Verbund-Type,
363 fur Export in verschiedenen Bauarten,
48 elektrische und 6 Prefsluft-Locomotiven.
Das Totalgewicht sdmmtlicher Maschinen betrug
87 297 388 kg. Diese Production schliefst die
Herstellung von 25 556 000 kg geschmiedeten
und gegossenen Theilen und den Verbrauch von
etwa 90 000 t Kohle ein. Die Gesammterzeugnng
des amerikanischen Locomotivenbaues war im
Jahre 1900 3153 Locomotiven, so dals also
auf die Baldwinwerke mehr als ein Drittel der
Erzeugung entfallt. Das Jahr 1900 wies die
grofste bisherige Production auf, das,Jahr 1894
mit nur 695 Locomotiven die niedrigste Zahl.
Die saimntliclien im Jahre 1900 erzeugten elek-
trischen Locomotiven stammen aus den Baldwin-

werken, die aueh die groéfste Anzahl au Ver-
bundmaschinen lieferten.

Die Pressed Steel Car Co. nahm innerhalb
des Gebdudes den grofsten Raum ein. Sie hatte

funf vollstandig aus Eisen und Stahl bestehende
vierachsige Guterwagen (drei Hochbord- und
zwei Erzwagen) ausgestellt. Der erste davon
hatte ein Ladegewicht von 24000 kg, ein Leer-
gewicht von 16 500 kg, 11 m Kastenlange 2,65 w
Kastenbreite und 3,8 m Hdéhe uber Scliienen-
oberkante; der zweite ein Ladegewicht von
45 300 kg, ein Leergewicht von 13 000 kg, eine
Kastenlange von 7,2 m, eine Breite von 2,4 m
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und eine Holie von 2,8 m; der dritte ein Lade-
gewicht von 27 000 kg, ein Leergewicht von
15500 kg, eine Kastenlange von 9,5 m, eine
Breite von 3 m, eine Héhe von 3 m; der vierte
ein Ladegewicht von 45 300 kg (Leergewicht
war nicht angegeben), eine Lange von 12 m,
eine Breite von 3 m und eine Hohe (Flachbord)
von 1,3 m; der funfte 35000 kg Ladegewicht,
15 400 kg Leergewicht, 3,1 m Lange, 2,2 m Héhe.
Der letztgenannte Wagen stellt eine neue, be-
sonders bei der Pittsburg & Erie Lake und Bio
Grande Western Railway eingefuhrte Type dar.
Der erste, vierte und funfte Wagen besafs
Westinghousebremsen, der zweiteNew Yorker. Bei
dem ersten war die automatische M. C. B.-Kupp-
lung, beim zweiten Janney-, beim dritten Chi-
cago-, beim vierten Gould- und beim letzten
Tower-Kupplung zur Anwendung gekommen.

Einen Ueberblick konnte diese, fur die ameri-
kanischen Verhaltnisse sehr kleine Ausstellung,
Uber das dortige hochentwickelte Eisenbahnwesen
nicht bieten, und es war sehr bedauerlich, dafs
nicht eine einzige der grofsen und kapitalkréaftigen
Gesellschaften sich zu einer grofseren Aus-
stellungsleistung aufgeschwungen hatte. So sind
sicher sehr viele fachméannische Besucher dieser
Ausstellung enttduscht worden.

Dasselbe ist von dem Gebé&ude fur Heer-
wesen zu sagen, das allerdings 48 Aussteller
aufwies, aber darunter eine Anzahl, die nicht
dorthin gehdrten. Der Mittelpunkt dieser Schau-
stellung waren die Panzerplatten mit Scliufs-
proben und ein Panzerthurm der Gruson lron
Works in Eddystone und New York City, die je-
doch als Ausstellungsobjecte weder auf das
grofse Publikum, noch auf den Techniker irgend
welchen Eindruck machten, da sie dem Einen zu
wenig und dem Andern nichts Neues boten.
Auch die schén nebeneinander gestellten Reming-
tongewehre und Winchesterbtchsen sind in ihrer
Bauart allbekannt. Es ist mit solchen in der
Hauptsache militarischen Ausstellungen immer
eine eigene Sache; was der Fachmann gern
sehen mochte, wird eifrig verborgen, und was
er in der Regel kennt, zeigt man ihm. Als
Resultat bleibt dann nur die Anziehungskraft
auf das Laienpublikum, und auch diesem mufs
das Material in moglichst imponirender Art vor-
gefuhrt werden. Dafs man in solchen Fallen
zu Uebertreibungen schlimmster Art gelangt,
beweist die Thatsache, dafs das von Hundert-
tausenden auf der vorigen Ausstellung in Paris
angestaunte riesige Kanonenrohr der Firma
Schneider-Creusot nur aus Holz hergestellt war.
Ein Object barg aber dieses Heerwesengebaude
in Buffalo, das alle anderen Gegenstéande Uuber-
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sehen liefs: das war das Unterseeboot von Holland,
das die Holland Torpedo Boat Co. in New York
ausgestellt hatte. Die Freude, dieses vielbe-
sprochene Boot mit eigenen Augen zu sehen, wurde
aber sehr gedampft, wenn man vor ihm stand.
Hier lag wohl das Boot, aber hinein konnte
man nicht sehen, denn es war verschlossen.
Ob in seinem Inneren etwas nicht in Ordnung
war, oder ob es unberufenen Augen verborgen
werden sollte, konnte ich nicht feststellen.
Jedenfalls war letzteres kaum anzunehmen, da
seine Construction aus der Litteratur gentugend
bekannt ist.

Zeigte somit die Panamerikanische Aus-
stellung viele und bedeutende Lucken, so bot
sie doch im grofsen und ganzen des Sehens-
werten viel. Die Stimmen uber die Ausstellung
sind ja sehr getheilt, nirgends hdrte man einen
Anklang an die helle Begeisterung fur die
Pariser Ausstellung, aber hierbei darfein Punkt
von eminenter Wichtigkeit nicht vergessen
werden: Paris ist zu jeder Zeit fur Reisende
eine verlockende Stadt, sie ist von ganz Europa
rasch und bequcum zu erreichen und Millionen
nichtfranzésischer Besucher der vorjahrigen Aus-
stellung haben diese als willkommenen Anlafs
zu einer Erholungs- oder Vergnugungsreise be-
nutzt. Das fiel bei der Buffaloer Ausstellung,
soweit Europa in Betracht kam, alles weg, wo-
fur als Beweis angefuhrt werden mag, dafs, wie
mir von unterrichteter Seite mitgetheilt wurde,
bis Anfang Juni nicht ein einziger Deutscher
iri den grofsen Hotels oder Boardings zum
Zwecke eines Ausstellungsbesuches bekannt war;
spater soll allerdings eine bedeutende Anzahl
europdischer Besucher, aber meist Englander,
angekommen sein. Die Buffaloer Ausstellungs-
leitung hatte auch gar nicht besonders auf den
Besuch aus Europa gerechnet, da dieser mit
grofsen Kosten und viel Zeitaufwand verknupft
ist, und dann ist auch die Seereise nicht Jeder-
manns Sache. Der Gedanke des Directoriums
war vielmehr panamerikanisch, d. h. den Ameri-
kanern aller Nationen sollte die Leistungs-
fahigkeit des ganzen Erdtheiles vor Augen ge-
fuhrt und ihnen die Waffen der Technik deut-
lich gezeigt werden, mit denen man die Welt
zu erobern gedenkt. War von diesem Gesichts-
punkt die. Bedeutung der Ausstellung in Buffalo
nicht zu unterschatzen, so bleibt der schwache
Besuch ganz besonders aus Deutschland und
das auffallend geringe Interesse, das man ihr
von dort aus widmete, zu bedauern; der Vorgang
zeigt, dafs man zu wenig aus analogen Vor-
gangen gelernt hat, einem Uebel zu begegnen,
solange es noch zu uUberwinden ist.
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Verwendung der Hochofengase in Gasmaschinen.

Von Fritz W. Lirmann - Osnabriick.

Es wurde wiederholt darauf aufmerksam ge-
macht, dafs Analysen von Hochofengasen nicht
so genau sein kénnen, dafs man darauf wirklich
genaue Berechnungen des mit der Verwendung der
Gase in Gasmaschinen zu erzielenden Gewinnes
grunden kann. Besonders aber erregen die Bestim-
mungen des Gehaltes an Kohlenwasserstoffen und
auch an Wasserstoff in den Hochofengasen Mifs-
trauen; dem soll nicht widersprochen werden.

Trotzdem bietet die Analyse ein rasch aus-
zufuhrendes Bestimmungsmittel des Werthes der
Hochofengase. Von den Gasen eines Werkes
sollten héaufig Analysen gemacht und davon ein
Durchschnitt genommen werden. Wenn man
dann aus diesen Durchschnitts-Analysen der ein-

zeinen Werke wieder einen Durchschnitt nimmt,
dann wirde man Zahlen bekommen, welche in
weiten Kreisen als Unterlagen fur die Berech-
nungen dienen koénnten.

Vorlaufig mufs man sich mit den in folgender
Zusammenstellung gegebenen Zahlen begnugen.
Die darauf zu grindenden Rechnungen der- Kraft-
uberschisse bei Anwendung der Hochofengase
in Maschinen werden gewifs nicht genau sein.
Auf Genauigkeit dieser Berechnungen mufs so
lange verzichtet werden, als man die zur Wind-
erhitzung nothige Menge Gase nicht bestimmen
kann. Die letztere wird noch wesentlich ver-
mindert werden, wenn man alle Gase der Hoch-
o6fen vollkommen reinigt.

Zusammenstellung der Wcrthe von Gasen verschiedener Hochdofen.

Eisenhittenkunde Hatte HUtte HUtte Hutte
v. Ledebur 1893 S.100 in Westfalen in in im Durch-
i . Ober- Ober- Minelte-  gchnitt
trocken 100rITIIt—|aO trocken 10°;2lltlao schlesien schlesien bezirk
1 n 1 v Y, \Y Vil il
Kohlenoxyd co Vol.-Procente 24,0 21,6 29,0 26,1 29,7 23,0 27,5 25,84
Wasserstoff H . . . . ” 2,0 1.8 4,0 3,6 6,3 — 3,0 2,96
Kohlenwasserstoff CH* » 2,0 1,8 - — — 0,54
Kohlensaure CO> . . . ” 12,0 10,8 10,0 9,0 7,8 6,0 10,0 9,37
Stickstoff J i ” 60,0 54,0 57,0 51,3 56,2 59,0 54,5 56,00
Wasser HaO ” —_ 10,0 10,0 — 12,0 5,0 5,29
1. 1 cbm der Gase wiegt. kg 1,3055 1,2555 1,2786 1,2312- 11,2811 1,2429 1,2678 1,2661
2. 1cbm der Gase braucht bei der
Verbrennung an Sauerstoff. kg 0,2433 0,2188 0,2359 0,2122 0,2127 0,1644 0,2194 0,2152
3. 1cbm der Gase braucht an atmosph.
Luft.. kg 1,0578 0,9512 11,0257 0,9234 0,9247 0,7144 0,9539 0,9359
4. 1cbm der raucht an atmosph.
Luftoeicis cbm 0,817 0,735 0,794 0,714 0,716 0,552 0,737 0,724
5. 1 cbm kann bei der Verbrennung
theoret. a. Warme entwickeln W .-E. 944 .4 849,8 97S,1 879,6 893,0 091,0 900,5 S77,0
C. Das .Gewicht der Vcrlirennungs-
producte betragt............... kg 2.3633 12,2067 2,3042 2,1546 2,2058 1,9573 2,2216 2,2019
7. Das Product aus dem Gewicht der
einzelnen Verbrennungsproducte X
deren spec. W ATrm e ...cceeveveveveverennns 0,5678 .0.529S 0,5489 0,5330 0,5302 0,4852 0,5373 0,5332
8. Die theoretische Verbrennungstem-
PEratur ...occoveveveeeeeeeieeeeieenns Gr. C. Kitt) 1604 1S80 1650 1084 1425 1087 1650
9. Die spec. Warme der Verbrennungs-
producte 0,240 0,240 0,238 0,247 0,240 0,248 0,242 0,242
10. Mitje 100° Temperatur der Abhitze
entfuhrt dieselbe an W.-E. . . . 56,7S 52,98 54,89 53,30 53,02 48,52 53,73 53,32
11. Ohne Rucksicht auf die Temperatur
ist das Volumen der Verbrennungs-
pProducte .......cccceeeeiiiinieeenn, cbm 1,088 1,619 1,628 1,566 1,510 1,438 1,586 1,576
12. Bei der Verbrennungstemperatur be-
tragt das Volumen der Verbren-
nungspioducte.....cceeeunne. cbm 13,08 9,53 12,86 9,49 10,84 8,96 11,40 10,88
13. Kohlenstoffgehalt in 1 cbm der
GASE e kg 0,2038 0,1834 0,2092 10,1882 0,2011 0,1555 0,2011 0,1918
14. Auf 1 kg Kohlenstoff im Koks
kommen an Gasen cbm 4,907 5,451 4,781 5,312 4,973 6,430 4,972 5,261
15. Auf 1 kg Koks mit 85 °/o Kohlen-
stoff kommen an Gasen cbm 4,171 4,634 4,064 4,516 4,227 5,466 4,226 4,472
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Die Wertho in der Reihe 4 der vorstehenden
Zusammenstellung' geben die einem Cubikmeter
der Gase zwecks Verbrennung derselben beizu-
mischende Luftmenge an; diese betrigt zwischen
0,552 und 0,817 cbm, also durchschnittlich
0,724 oder rund 0,75 cbm. Die zu erzielenden
Warmemengen, welche in der Reihe 5 angefuhrt
sind, betragen zwischen .691,6 und 978,1 und
durchschnittlich 877,6, also rund 875 W.-E.
Wenn man den Warmebedarf einer P. S.-Stunde
zu 3000 W.-E. annimmt, wirde der Gasbedarf
3,43 oder rund 3,5 cbm sein. Die theoretische
Verbrennungstemperatur betrédgt nach der Reihe 8
zwischen 1425 0 und 1880 0 und durchschnittlich
1656 °. Die mitje 100 O der Temperatur der Ab-
hitze durch diese entfuhrte Wéarme entspricht nach
Reihe 10 48,52 bis 56,78, durchschnittlich aber
53,32 W.-E. Aus den in der Reihe 11 enthaltenen
Zahlen und der Temperatur der Abhitze einer
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Gasmaschine wirde sich das Volumen der Abhitze,
also der Querschnitt der Durchgéange fur die-
selben in der Gasmaschine berechnen lassen.
Auch wirden sich daraus die gesammte entfuhrte
Waéarmemenge und die damit durch Verdampfung
von sclnvefeliger Saure (Schwefeldioxyd SO*) zu
erzielenden Effecte berechnen lassen. Auf Grund
der letzten Zahlen in den Reihen 14 und 15
der vorstehenden Zusammenstellung kann man
die Gesammtmenge der auf einer Hochofenanlage
erzeugten Menge der Gase berechnen.

Von der durchschnittlichen Warmemenge von
877,6 W.-E., welche 1 cbm Gas entwickeln kann,
weifs man jetzt, dals sie fur einen gesicherten
Betrieb einer Gasmaschine mehr als gentgend ist.
Wenn es richtig ist, dafs eine P. S.-Stunde einer
Hochofengasmaschine 3000 W .-E. erfordert, dann
wirde man von Gasen, welche 877,6 W.-E. ent-
wickeln kénnen, 3,4 cbm gebrauchen.

Aluminotliermisclies Schweifsverfahreu mit Hulfe eines
automatisch wirkenden Abstichs.

Von Dr. Hans Goldschmidt, Essen-Ruhr.

Diese neue Ausfuhrungsart des alumino-
thermisehen Verfahrens, das in seiner Allgemein-
heit den interessirten Kreisen bereits hinlanglich
bekannt sein durfte, und in der Praxis weit-
gehende Verbreitung gefunden hat, beruht darauf,
dafs die ganze erforderliche Menge Thermit auf
einmal in einen trichterformigen Tiegel eingeftllt
wird, der am Boden eine mit einem Eisenplattchen
verschlossene kleine Oeffnung besitzt. Wird nun
das Thermit in bekannter Weise auf der Ober-
flache entzindet, so brennt der ganze Tiegel-
inhalt in einigen Secunden ab, am Boden des-
selben sammelt sich das Metall, welches die Eisen-
scheibe durchschmilzt und so ein Entleeren des
feuerflissigen Gutes bewirkt. Es fliefst auf diese
Weise zuerst das Metall aus dem Tiegel und
dann folgt die Schlacke, der Corund. Die Reihen-
folge beim Entleeren der beiden den Tiegel
fullenden Producte ist also nach dieser Methode
umgekehrt als bei der bisher gebrauchlichen,
denn beim Ausgiefsen des Tiegels uber den Rand
fliefst naturgeméafs zunachst der Corund aus und
dann folgt erst das Metall.

Wie bekannt, hat das aus dem Thermit her-
gestellte aluminogenetische Eisen eine Temperatur
von schatzungsweise 3000 0C. und die Zusammen-
setzung eines weichen Flufseisens mit unter ‘/io%
Kohlenstoff, besitzt also die Eigenschaft eines
guten.Schweifseisens. Es ist leicht ersichtlich,

—

dafs das neue Verfahren eine andere Anwendungs-
weise ermdglicht, als das bisher Ubliche Giefs-
verfaliren. Ohne weiteres ist es klar, dafs es
zum .Rohrschweifsen nicht verwendet werden
kann, da das zuerst den Tiegel verlassende
Metall die dinne Rohrwandung sofort durch-
schmelzen wirde. Dahingegen leistet das neue
Verfahren in den Fallen gute Dienste, wo das
aus dem Thermit hergestellte Eisen zu Anschmel-
zungen Verwendung finden soll.

Bevor einige besondere Anwendungsarten des
automatischen Verfahrens mitgethelut werden,

mag eine eingehende Beschreibung der Aus-
fuhrung hier folgen.
Die Tiegel, die fur einen Fassungsraum bis

100 kg Thermit,und daruber hergestellt werden,
bestehen aus einem trichterférmigen Blechmantel,
der mit einer hochfeuerfesten, basischen Masse
ausgekleidet ist. Nach der Fullung mit Thermit
werden diese Tiegel mit einer Blechhaube bedeckt,
die in der Mitte ein Handloch hat; durch diese
Oeffnung hindurch wird dann die Entzindung
bewirkt. Die ganze erforderliche Menge Thermit
wird, wie bereits eingangs angedeutet, mit einem-
mal in den Tiegel gegeben. Um ein gleich-
mafsiges An- und Abbrennen des Thermits zu
erzielen, ist es rathsam, den gréfsten Theil der
Oberflache mit ,Entzindungsgemisch* zu be-
streuen. Hierzu genigen etwa 20 g. Die Ent-
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zindung geschieht dann entweder durch Auf-
werfen eines in Brand gesetzten Sturinstreich-
holzes oder mit Hulfe eines gluhenden Eisenstabes.

Wesentlich zur Erreichung eines guten und
ruhigen Ausfliefsens ist neben der richtigen Form
der Tiegel die Grofse und Gestalt des Ausflufs-
loches. Dasselbe ist nach oben etwas erweitert,
hat eine Lange von 30 bis 60 mm und ist in
seinem engsten untersten Theile 8 bis 12 mm
weit; selbst bei Verwendung grofser Mengen
Thermit ist diese Weite annahernd beizubehalten.
Die Dicke der Verschlufsbleche hangt von dem
Thermitquantum ab, das zur Verwendung kommt.
Werden nur einige Kilogramm Thermit zur Ent-
zindung gebracht, so ist die Dicke des Bleches
2 bis 3 mm, bei 10 his 15 kg 4 bis 6 mm;
bei grofseren Mengen sind 2 Bleche von 4 bis
5 mm Dicke Ubereinander zu legen. Der Durch-

Abbildung 1. .

Hebelvorrichtung

zum Abstechen des Tiegels.

om———"

messer der Plattchen, welche mit Hulfe eines
kleinen Hammers in die Abstichhéhlung ein-
geschlagen werden, betrdgt 20 bis 30 mm.
Durch dies Einschlagen der Bleche kann leicht
etwas von der Tiegelwaudung abbréckeln und
eine dunne Schicht dieser feuerfesten Masse
bleibt — wenn nicht sorgfaltig entfernt —
auf dem Verschlufsblech liegen. Eine derartige
Schicht ist imstande, das selbstthatige Durch-
schmelzen der Blechscheibe zu verhindern. Man
kann in solchem Falle mit einem trockenen,
etwa 1,5 m langen und 10 bis 15 mm dicken
Eisenstab, sobald die Beaction im Tiegel zu
Ende ist, durch die feuerflissige Masse schnell
hindurclistofsen, um das Abflufsloch auf diese
Weise zu 6ffnen; dies ist aber nur bei Anwendung
kleinerer Mengen ratlisam. Weit empfehlens-
werther ist es, das Abfliefsen des Tiegels dadurch
zu bewirken, dafs das Eisenplattchen mit Hulfe
eines passenden Eisenstiftes von unten lioch-
gestofsen wird. Vorstehende Abbildung 1 ver-
anschaulicht die hierzu verwendete Vorrichtung.
Das kleine, 5 mm dicke Eisenstdbchen mufs etwa
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1 cm von dem Versclilufsplattchen abstehen, so
dafs es also einige Centimeter in das Ausflufsloch
des Tiegels hineinragt. Vor dem Einsetzen des
Stdbchens und Einlegen der Plattchen in den
Tiegel wird derselbe genau ausgerichtet, d. h. das
Ausflufsloch des Tiegels mufs genau uber dem
Einilufskanal der Form stehen. Das Plattchen
wird dann in den Tiegel eingedrickt und — um
ein vorzeitiges Durchbrennen desselben zu ver-
meiden — mit einer etwa 1 cm hohen Schicht
von trockenem feinem Sand bedeckt. Das Hoch-
stofsen des Stiftes wird mit Hilfe eines Hebels
bewirkt. An ein 3U zélliges Gasrohr von etwa
1'li m Lange ist eine 10 mm dicke Platte von
etwa 20 mm Breite und 60 mm L&ange angenietet.
Diese Platte wird auf das Einflufslocli der Form
aufgelegt, und verhindert so den kleinen Bolzen,
der. in das Abflufsloch des Tiegels von oben
eingesetzt wird, in die Form zu fallen.
Nach dieser Aufstellung ergiebt sicli
die nothige Léange des Stiftes von
selbst. In dem Augenblicke nun, wo
die Beaction im Tiegel beendet ist,
wenn also der Feuerflufs ruhig ge-
worden ist, — was bereits, selbst
bei Anwendung grofserer Mengen,
einige Secunden nach erfolgter Ent-
zindung eintritt — , wird der Hebel-
arm nach unten gestofsen, um das
Versclilufsplattchen im Tiegel zu
heben und so den Abstich zu be-
wirken. Unmittelbar darauf wird der
Hebel beiseite gedreht, wodurch leicht
vermieden werden kann, dafs die am
Hebel befestigte Platte von dem den
Tiegel verlassenden Feuerflufs durch-
geschmolzen wird.

Bei dem vdllig selbstthatigen Ausfliefsen des
Tiegelinhaltes kann es leicht Vorkommen, dafs
die Plattchen, wenn sie nicht richtig eingesetzt
worden  sind, zu frihdurchschmelzenund ¢
Rest des Thermits erstin der Form zurReact
kommt, wobei dann vielfach ein nicht so gleich-
mafsiges dichtes Eisen ausgeschieden wird, als
wenn der ganze Tiegelinhalt nach eben vollendeter
Reaction zum Abflufs gelangt. Durch das bereits
angedeutete Ueberdecken des Verschlufsplattchens
mit einer kleinen Sandschicht im Zusammen-
wirken mit der beschriebenen Hebelvorrichtuug
wird dem vorzeitigen Ausfliefsen des Tiegelinhalts
vorgebeugt und ein ganz ruhiger, gleicliméafsiger
Ausflufs erzielt. Die Erfahrung hat gelehrt,
dafs es viel leichter ist, den Abflufs auf die
beschriebene Weise zu bewirken, als die Uebung
zu erlangen, die Versclilufsplattchen gerade so
einzupassen, dafs auf alle Falle ein rechtzeitiges
Durchschmelzen ganz von selbst erfolgt.

Nachdem einige Abstiche (5 bis 10) aus dem
Tiegel erfolgt sind, hat sich der Ausilufskanal
derartig erweitert, dafs es unbedingt nétliig iat>
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denselben wieder mit
Specialauskleidungsmasse auf das vorsclirifts-
mafsige Mafs zu bringen. Zu dem Zwecke wird
zuerst etwa anhaftender Corund, aus den friheren
Schmelzungen herstammend, herausgenommen;
derselbe lost sich sehr leicht von der Tiegel-
auskleidung ab. Da die Tiegelwandung infolge
des schnellen Ausfliefsens des Tiegelinhalts nach
dem Entzinden des Thermits im oberen Tlieile
sehr wenig angegriffen wird, so ist zumeist mu-
der unterste Theil der Auskleidung zu erneuern,
wozu ganz wenig Material — einige hundert
Gramm — gebraucht werden. Die mit einem
theerartigen Bindemittel versehene basische Masse
wird fest in den Boden des Tiegels eingehdmmert.
Man trockne darauf die eingestampfte Auskleidung

Hulfe der feuerfesten

im Tiegel, zuerst bei niedrigerer Temperatur
und sodann bei etwas hdoherer, entweder durch
Einstellen in einen Ofen oder auf einem kleinen

offenen Rost, der mit Holzkohlen oder Koks
beschickt wird. Nachdem so die Auskleidung
vollig erhartet ist, wird mit Hulfe eines Bohrers
von entsprechender Dicke das Loch durch den
Boden des Tiegels gebohrt; der obere Rand des
Loches wird etwas erweitert, um die Eisen-
scheiben besser eindriicken zu kénnen. Hat sich
nach dem Austrocknen etwa die erneute Aus-
kleidung nicht gentigend mit der alten verbunden,
und sind Risse entstanden, so ist es ndthig,
dafs diese noch mit der Specialauskleidungsmasse
ausgeschmiert werden. Darauf hat ein erneutes
gelindes Erhitzen auf dem Kohlenbecken (oder
Ofen) zu erfolgen. Ist die gesammte Auskleidung
schadhaft, so mufs zunachst die alte vdllig
entfernt werden. Es ist dann ein den Ab-
messungen des Tiegelinnern entsprechender Konus,
der am besten aus Holz gedreht und mit Blech
beschlagen wird, herzustellen. Dieser wird so
in die Blechhulle eingehdngt und befestigt, dafs
in dem Raume zwischen Konus und Tiegelmantel
die Masse fest eingestampft werden kann. Neuer-
dings wird in den Boden der Tiegel ein passend
durchbohrter harter Magnesiastein eingesetzt,
der besonders widerstandsfahig ist und zumeist
mehr als zwdolf Abstiche aushéalt, so dafs die
Haltbarkeit dieser Tiegel dadurch weiter er-
héht ist. —

Nach dem vorbeschriebenen Verfahren mit
automatisch wirkendem Abstich kann selbst der
Ungelbte in schneller und einfachster Weise
kleine sowohl wie grofse Mengen aluminother-
mischen Eisens zur mannigfachsten Verwendung

hersteilen.  Will man diesem Eisen einen Zusatz
von Mangan oder auch Titan geben, so ge-
schieht dies in Form von metallischem Man-

gan oder Manganthermit (oder auch Mangantitan-
thermit) aufden Boden des Tiegels nur mit wenigem
Thermit untermischt.* Auch kann zerkleinertes

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1901 Nr, 11 Seite 558.
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Mangan in die Form gegeben werden, in welche
das Eisen ausiliefst. Sehr bemerkenswertli ist der
hoéhere thermische Effect des automatisch aus-
fiilefsenden Metalls im Gegensatzo zu dem durch Ab-
giefsen des Corunds aus dem Tiegel gewonnenen.
Es erklart sich dieser leicht dadurch, dafs be-
sonders wéahrend des Abgiefsens des Corunds* eine
gewisse Warmemenge durch Ausstrahlung ver-
loren geht. Bei Benutzung der automatisch
wirkenden Spitztiegel wird nicht nur diese grofse
Ausstrahlung vermieden, sondern es wird sogar
ein weiterer Theil WA&arme nutzbar gemacht
dadurch, dafs die ganze Thermitmenge innerhalb

Abbildung 2. Anschweifsung

einer Lasche aus Thermiteisen um zwei Vierkantstabe.

weniger Secunden niederbrennt und die Tiegel-
wandungen somit noch weniger erwdrmt werden,
als bei der fruheren Methode des Ausgiefsens,
bei welcher bekanntlich das Thermit nicht mit
einemmal, sondern nach und nach zur Reaction
gebracht wird.

Um sich von der Wirkung des automatisch
abfliefsenden Eisens ein Bild zu machen, ist
folgendes Experiment leicht anzustellen: Ueber
eine liohlliegende oder schragstehende 20 bis 25 mm
starke schmiedeiserne Platte wird ein kleiner
Spitztiegel aufgestellt und die Reaction in dem-
selben wie vorstehend beschrieben eingeleitet.
Es genugen schon 212 kg Thermit, um sofort
durch die Platte ein scharfkantiges, fingerdickes

* Vergl. ,Stahlund Eisen” 1901 Nr. 11: Verfahren

zum Ausbessern von Schmiede-
stlicken,

und StahlfaQongufs-
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Loch durchzuschmelzen. (Die Entfernung des
Ausflufsloches von der Platte ist hierbei etwa
10 bis 20 cm zu wéhlen.) Selbst wenn zu
diesem Quantum Thermit noch 200 g kleine
Stuckchen Schmiedeisen (siehe weiter unten)
zugemischt werden, tritt gleichfalls ein Durch-
schmelzen der Platte ein. Die Wirkung des
automatisch abttiefsenden Eisens, dicke Eisen-
platten sofort durchzuschmelzen, ist bei An- und
Aufgussen, die auf diese Art hergestellt werden,
wohl zu beachten. Die betreffenden Stucke
mussen sorgfaltig unterbaut werden und zwar
nicht etwa mit feuchtem Sand, sondern mit
einer trockenen, dicht schliefsenden Form, die
bei einem Dnrchschmelzen des Stuckcs das Fort-
fliefsen des Eisens verhindert.

Abbildung 3.
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verunreinigt sein dirfen; diesen Plattchen etwa
anhaftendes Oel mufs durch Ausglihen entfernt
werden. Nagel eignen sich nicht gut, auch
sind kleine Schrauben und dergl. nicht gut ver-
wendbar. Dagegen kann dunnes, 0,2 bis 0,3 mm
dickes Eisen- oder Stahlblech, welches zusammen-
gestampft wird, so dafs es vollig von dem Thermit
umgeben ist, auch wohl verwendet werden. Die
gut gebrannte, am besten aus hoclifeuerfestem
Material bestehende Form ist, wo dies angangig,
mit einem seitlich angebrachten, senkrecht ver-
laufenden Einlaufkanal zu versehen, damit das
Thermiteisen in der Form von unten aufsteigen
kann. Dieser Einlauf kann nach oben sich
etwas erweitern und im untersten, engsten Theil
etwa 20 mm lichte Weite haben. In dem oberen

Scliienenschweifsung auf der Strecke.

Die Abbildung zeigt sammtliche zur Ausfihrung erforderlichen Materialien und Werkzeuge.

Da der nachfliefsende Corund das Eisen un-
mittelbar bedeckt, so bleibt dasselbe unter dieser
heifsen Hiille noch léangere Zeit flussig; es wird
somit auch die im Corund aufgespeicherte Warme-
menge mitbenutzt. Infolge der hohen Temperatur
des ausfliefsenden Eisens kénnen auf 1 kg Thermit
noch etwa 100 g Eisen zugesetzt werden; es
tritt auch dann noch ein sicheres Anschmelzen
selbst auf vorher kalten Eisenflachen ein, voraus-
gesetzt, dafs wenigstens einige Kilogramm Thermit
auf einmal entzindet werden. Durch diesen
Zusatz von Eisen wird, um bei Aufschweifsungen
das erforderliche Quantum flissigen Eisens zu
erzielen, also eine Ersparnifs an Thermit erreicht.

Das einzuschmelzende Eisen mufs eine grofse
Oberflache darbieten und wird dem Thermit
untermischt. Am besten haben sich kleine eiserne
Siebausstanzungen bewahrt, die leicht erhaltlich
sind, aber natirlich nicht durch fremde Metalle

Theil des Einlaufkanals bringt man eine horizon-
tale Verbindung von etwa 40 mm Weite mit
dem Forminnern an, durch welche die Schlacke

abfliefsen kann. Auf beistehender Skizze (Ab-
bildung 2) ist eine solche Form im Schnitt
gezeichnet.

Es sollen beispielsweise Enden zweier Vier-
kantstabe von 100 X 100 mm aneinander-
geschweifst und gleichzeitig eine Lasche aus
Thermiteisen angegossen bezw. angeschweifst

werden. Der Corund dient dazu, den oberen
Theil der Stabe auf Schweifshitze zu bringen,
wahrend dies bei dem unteren Theil das Thermit-
eisen bewirkt, welches dabei gleichzeitig die
Lasche herstellt. No&thig ist es noch, dafs die
beiden Enden der Stabe mit Hulfe eines passen-
den Klemmapparat.es einige Minuten nach er-
folgtem Umgufs um wenige Millimeter zusammen-
geprefstwerden, um Stumpfschvveifsungzu erzielen.



1. November 1901.

Genau zu berechnen ist die Grofse der Form
und der anzuwendenden Thermitmeugo. In einem
derartigen, wie in beigefugter Abbildung ver-
anschaulichten Falle ist zuerst die Starke und
Lange der anzugiefsenden Laschen zu bestimmen
und daraus das Gewicht zu berechnen. Als
Richtschnur dient, dafs aus einem Kilogramm
Thermit etwa 450 g Eisen abgeschieden werden;
fur die gleichzeitig entstehende Schlacke, den
flussigen Gorund, ist ein reichlich dreimal so
grofser Raum, als fur das Eisen nothig ist, vor-

zusehen. Danach sind also die Abmessungen
der Form leicht anzugeben. Man kann in den
Féallen, in denen der Cornnd nicht oder nur

theilweise benutzt wird, denselben in ein neben
der Form befindliches Sandbett tbertreten lassen,
um die Form nicht
unnitz hoch herstel-
len zu missen. Im
vorliegenden Falle
sind, wenn die La-
sche rings um die
Stabe 30 mm stark
sein und eine Lange
von 120 mm haben
soll, 9 kg Eisen no-
thig, sofern man etwa
Va kg als Verlust im
Eingufstrichter rech-
net. Man braucht
demnach 16,5 kg
Thermit, die 7,5 kg
Eisen ergehen, und
1,5kg — rund 10°/0
— kleine Ausstan-

zungeu. Will man
von einer Stumpf-
schweifsung  abse-

hen, so braucht man
keinen Klemmappa-
I'at; fur viele Falle
werden die angescinveifsten Laschen allein eine
vollig gentigende Verbindung herstellcn und cs
tritt dann keine Verklrzung der Stabe durch
die Stauchung ein.

Besonders vortheilhaft gestaltet sich das
beschriebene Verfahren fur das Zusainmen-
sclnveifsen von Eisenbahnschienen. Die
aluminothermischen Schweifsungen wurden bisher
bekanntlich derart ausgefuhrt, dafs der Tiegel-
mhalt Uber den Rand ausgegossen wurde, wo-
durch sowohl das Schienenprofil, als auch die
den Stofs umgebende dunne Blechform sich
innen rings mit einer didnnen Corundschicht
Uberzog. Das aus dem Thermit ausgeschmolzene
Eisen sammelte sich am Boden der Form an
und umgab fnfslaschenartig die Schweifsstelle.
Allein diese Fufslasche war nicht direct mit der
Schiene verbunden, vielmehr durch eine Corund-
schiclit von dieser getrennt und konnte deshalb

Aluminothcrinischex Schweifsverfahren u. s. w.

Abbildung 3a.

Zwei Schienensticke mit 10 kg Thermit unter Zusatz

von 1 kg Eisentheilen stumpf geschweifst und gleich-

zeitig mit angescliweifstcr schmiedeisemer Fufslasche
versehen.
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leicht abgeschlagen werden. Nach dom auto-
matischen Verfahren fallt die dunne Corund-
schicht fort und ein festverschwcifster Schienen-
fufs, aus Schmiedeisen bestehend, umgiebt die
Schweifsstelle, diese sehr wesentlich verstarkend.

Die zur Verseilweifsung verwendete zwei-
theilige Form besteht nicht mehr aus Blech,
sondern aus feuerfestem Material; sie hat an
der Seite einen kleinen Einlaufkanal und wird
mit einer Schraubzwinge festgeklemmt, mit Lehm
sorgféltig abgedichtet und noch mit Sand nnter-
stopft. Die zur Verschweifsung gelangenden
Schienenenden mussen natidrlich genau aus-
gerichtet werden, wozu ein besonders construirter
Klemmapparat dient, der sich gut in der Praxis
bewédhrt hat. Auch hat ein Blankfeilen der
Profile stattzufin-
den, eine Arbeit, die
nur einige Minuten
Zeit in  Anspruch
nimmt. Dagegen er-
Ubrigtsich ein Blank-
machen der Schie-
nenenden selbst vol-
lig, da die Tempe-
ratur des Thermit-
eisens so hoch ist,
dafs sie den an-
sitzenden Rost zum
Schmelzen bringt,der
sich mitder Schlacke
aus dem Thermitver-
bindet. Man hat na-
turlich dafur zu sor-
gen, dafs die zu ver-
seilweifsenden Schie-
nenenden innerhalb
der Form, wie diese
selbst, trocken sinu.

Der etwa 37 cm
hohe und oben 33 cm
weite Tiegel wird mit Hulfe eines Gestelles direct
Uber die Form gesetzt, mit Thermit angeftllt
und letzteres dann entzindet. Durch die nun
eintretende Reaction und den nach unten erfolgen-
den Ausfiufs des fenerfliissigen Eisens und Corunds
entsteht von selbst gleichzeitig erstens eine
Profilschweifsung und zweitens eine mit der
Schiene fest verschweifste Fufslasche. Man braucht
nur noch die Schrauben des Schienenkleinm-
apparates um wenige Millimeter anzuziehen und
die Schweifsung ist vollendet (siehe Abbildung 3
und 3a). Nach dem Abschlagen der Form und
der Schlacke ist eine entsprechende Nacharbeit
der Schweifsstelle auf der Laufflache ndothig,
um die Stofsstelle ganz eben zu machen. Nach-
dem dieselbe befahren, ist sie kaum oder gar
nicht zu erkennen.

Man erkennt
Einfachheit des Verfahrens.

leicht die aufserordentliche
Ein ganz besonderer
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Vortheil desselben liegt darin, dafs die Schienen-
schweifsung auch von Arbeitern ausgeiibt werden
kann, die keine besondere Uebung im alumino-
thermischen Schweifsverfahren haben. Die Halt-
barkeit und die Vorzuge der aluminothermischen
Schweifsungen sind bereits an mehreren Strecken
durch Verschweifsung einiger Kilometer hinlang-
lich bewiesen (Berlin, Dresden, Braunschweig,
Plauen u. s. w.),* so dafs das neue automatische
Verfahren, das, wie gesagt, gleichzeitig, einen fest-
verschweifsten Fufs mitliefert, noch eine grofsere
Gewahr bietet. Bei diesen Strecken, bei denen
neue Schienen verwendet worden sind, haben

Abbildung 4.

Aluminothermiachea Schweifsverfahren u. s. w.

1. November 1901.

Die Dresdner Strafsenbahn schreibt dem Ver-
fasser unter dem 17. August 1901: ,Wir be-
statigen lhnen gern, dafs auf der Hechtstrafse
hierselbst etwa 1 km Geleise nach dem Gold-
schmidtschen Verfahren gescinveifst worden ist.
Die Schweifsung erfolgte im August v. J. Bei
den aufserordentlich niedrigen Temperaturen des
vergangenen Winters wurden vier Stofse ge-
funden, welche angebrochen bezw. gerissen waren.
Drei derselben wurden unentgeltlich wieder zu-
8aminengescliweifst und haben seitdem gehalten.
Der erste Stofs wurde freigelassen, um als
Temperaturdifferenz zu dienen. Geschweifst wurde

Abbildung 5.

Durchschnitte durch die .Schweifsstellen von Rillenschienen, welche mit 10 kg Thermit unter

Zusatz von 1 kg Eisentheilen versehweifst und mit einer Fufslasche von Thermit umgossen

sind.

Nach erfolgter Anatzung des Schnittes sind nur noch kleine Theile links bezw. rechts

von dem Schienenprofil sichtbar.

des besonders kalten Winters von
1900/1901, der Temperaturen unter 20° R.
brachte, nur 1 bis 2 °/° Briche gezeigt, und
es ist ferner erwiesen, dafs bei den Uber Jahres-
frist in Betrieb befindlichen Strecken die Scinveifs-
stelle selbst oder die daneben liegenden Theile
durch die Schweifsung nicht gelitten haben; die
Schiene ist an keiner Stelle weicher geworden.
Zum Theil konnte ein geringes, praktisch aber
belangloses Héarterwerden beobachtet werden.
Es erklart sich dies Verhalten wohl daraus,
dafs die Erhitzung unter Luftabschlufs statt-
gefunden hat.

sich trotz

* Yergl. ,Stahl und Eisen* Jahrgang 1901 Nr.
..Mittheilungen des Vereins fur das

Seite 553 und
Local- und Strafsenbahnwesen"Wien,
Seite 229.

Jahrgang I1X

Profil Phonix 14c und zwar neue Schienen,
welche jedoch bereits einige Jahre in unbefahrenem
Zustande im Strafsenpflaster gelegen hatten.
Der Bruch betrug somit im Verhaltnifs zu der
Gesammtzalil der geschweifsten Stofse etwa 1 °/°-
Wir kénnen auch bestatigen, dafs das Schienen-
material an den Schweifsstellen nicht weicher,
sondern eher harter geworden ist. Der Ober-
bau befahrt sich sehr gut und sind Schlage an
den Schweifsstellen nicht zu beobachten. Die
Schienenschweifsung halt bei ordnungsmaéafsiger
Baudisposition nicht langer auf, als eine ent-
sprechende Verlaschung des Oberbaues.”

Um die Eigenschaften der mit Thermit in Be-
riuhrung gekommenen Stelle zu prifen, sind
Schienensticke mit so viel Thermit umgossen
worden, als zu einer Schweifsung noéthig ist. Aus

11
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diesen Stucken sind dann Zerreifsstabe angefertigt,
und in gleicher Weise aus dem gesunden (nicht
erwarmten) Material. Die Zerreifsproben ergaben,
dafs das Material weder an Festigkeit noch an
Dehnung einbiifst. Hier die Resultate:

Die Festigkeit an sechs Rillenschienen
schwankten zwischen 68,9 und 84,7 kg auf das
Quadratmillimeter, wahrend die Dehnung sich
zwischen 8 und 16,5 % Kielt; bei den sechs
mit Thermit, umgossenen Sticken wurden Festig-
keiten zwischen 66,2 und 80,8 kg festgestellt,
wahrend die Dehnung zwischen 9,5 und 12,5 °/o
blieb. Der Durchschnitt der je sechs Proben
stellte sich fast gleich. Eine grofsere Anzahl
Zerreifsproben, sind aus Kopf, Fufs und Hals
profilgeschweifster Schienen entnommen.* Die
Festigkeiten schwankten hier zwischen 55,6
und 67,8 kg, der Durchschnitt betragt tiber 62 kg.
Daraus ergiebt sich, dafs nur die ganz kurze
Schweifsstelle selbst ein Stick von etwa
1 bis 2 mm Lé&nge eine geringe Einbufse
an Festigkeit durch die Schweifsung erfahren
hat. Das Schienenmaterial erleidet also neben
der Schweifsstelle keine Verdnderung. Durch
den gleichzeitig erfolgten angeschweifsten Um-
gufs wird aber schliefslich die Schweifsstelle
starker als die Schiene selbst. Die Menge des
erforderlichen Thermits richtet sich nach Hohe,
Starke und Gewicht des zur Verwendung kommen-
den Profils. Bei den Strafsenbahnscliienen (Rillen-
schienen) schwankt diese Menge zwischen 8 und

10 kg Thermit (Marke schwarz). Letzteres
Quantum wird fur ein Profil von etwa 50 kg
Gewicht auf das Ilaufende Meter bendthigt.
Wie oben bereits erortert, werden zu diesen

10 kg Thermit 1 kg kleine Eisentkeile zugefugt.
Von der innigen Vereinigung, die das Thermit-
eisen mit dem Fufs der Schiene eingegangen
ist, kann man sicli leicht durch angeatzte Schnitte
Uberzeugen (Abbildung 4 und 5). Naturlich ist
es nicht mdglich, diesen fest mit der Schiene
zusammengeschmolzenen Fufs abzuschlagen, ohne
Stiicke aus dem Profil.der Schiene auszubrechen.

Nach diesem automatischen Verfahren kann
auch ein Zusammenschwcifsen der Schienen er-
folgen, ohne dafs eine Profilschweifsung gleich-
zeitig einzutreten braucht. Das Verfahren ist
in der Ausfuhrung genau dein oben geschilderten
gleich, auch in Bezug auf die anzuweudende
Thermitmenge, nur werden die Schienen nicht nach
erfolgtem Umgufs zusammengeprefst. Eventuell
kann sogar eine kleine Licke am Stofs ver-
bleiben, wenn man nicht vorzieht, dieselbe mit
Blechen anszukeilen. Die gute Verbindung der
Schienen ist durch einen derartigen Umgufs
durchaus gewahrleistet, da, wie bereits hervor-
gehoben, eine villige Verschmelzung des Schienen-
fufses mit dem aus dem Tiegel ausfliefsenden

* Vergl. ,Stahl und Eisenll 1901 Nr. 11 Seite 553.
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Schmiedeisen eintritt. Eine derartige Schienen-
verbindung wird man vor allem dort vornehmen,
wo es sich um Versehweifsung bereits verlegten
und eingebetteten Geleises handelt. Sind die
Schienen aber schon am Stofs starker abgefahren,
so ist eine Versehweifsung kaum anzuratlien,
da naturgemaéfs eine derartige nachtragliche Ver-
schweifsung den Schlag aus den Verbindungen
unmdoglich beseitigen kann. Wesentlich ist, dafs
bei Verscliweifsungen, bei denen auf eine Profil-
schweifsung nicht gerechnet wird, der Corund
mit Uber den Kopf der Schiene fliefst und diesen
somit anwarmt. Auf diese Weise wird das sonst
unvermeidliche Hochgehen ‘'der Schienenenden

Abbildung 6.

Anschweifsung eines Ringes um eine gebrochene
zehnzollige Welle.

verhindert. Bei der aluminothermischen Scliienen-
schweifsung fallt auch der sog. Kupferverbinder
fur die Ruckleitung des Stromes fort.

Die vielseitigen Vortheile, die eine gute zu-
verlassige Versehweifsung einer Laschenver-
bindung gegenuber darbietet, mdgen hier nur
kurz angedeutet werden:* 1. Infolge der Her-
stellung einer stofslosen Verbindung glattes Be-
fahren der Strecke; 2. gleichinafsige Abnutzung
der Schienen und dadurch bedingte Ilangere
Nutzungsdauer der Geleisanlage; 3. Schonung
des rollenden Materials; 4. leicht herzustellen-
derPflasteranschlufs an denSchienenverbindtingen;
5. beste Rickleitung des elektrischen Stromes,

* Vergl. ,Stahl und Eisen* 1901 Nr. 11,
,Mittheilungen des Vereins fur die Férderung desLocal-
und Strafsenbahnwesens”, Wien 1901, Jahrgang IX.
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infolgedessen Vermeidung der schéadlichen Wir-
kungen der vagabundirenden Strome auf die
Gas- und Wasserleitungen. Besonders her-
vorznheben ist noch, dafs sich der Preis fur
die Sclnveifsung selbst bei den starksten zur
Verwendung kommenden Profilen (die etwa 50 kg
fur das laufende Meter wiegen) billiger als
eine gute Laschenverbindung stellt.

Zum Schlufs sei noch eine weiter sehr wich-
tige Anwendungsweise des automatischen Ver-
fahrens erwdhnt. Dasselbe erméglicht die schnelle
und sichere Zusammenschweifsung ge-
brochener Transmissions -und Schiffs-
weilen jedweden Umfanges. Auch Schiffswellen,
die vom Seewasser corridirt sind, kdénnen durch
Aufschweifsen eines Ringes auf billige und
schnelle Weise wieder gebrauchsfahig gemacht
werden. Die Handhabung erhellt aus dem be-
reits Gesagten von selbst. Um die gebrochene
Welle wird eine sorgfaltig gebrannte, gut ab-
gedichtete Form gelegt. Fur die uberfliefsende
Schlacke ist Platz in oder neben der Form zu
schaffen. Abbildung 6 zeigt den Schnitt einer
Form, die um eine zehnzdllige Welle gelegt ist.
Die Breite des Ringes betragt 80 mm, die Dicke
60 mm. Zu dem Umgufs sind uber 100 kg
Thermit néthig. Die Hoéhe des Tiegels betréagt
etwa 800 mm und die obere lichte Weite des-
selben etwa 560 mm. Eine Ansclnveifsung von
diesem Umfang ist kurzlich auf dem Royal Albert
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Dock in London ausgefuhrt worden und, nach
dem Zeugnifs der Inhaber, der Herren Lester &
Perkins, glanzend gelungen. Derartig grofse
Gusse fliefsen ebenso gleichméfsig aus dem Tiegel
wie kleine. Der seitliche Einlaufkanal ist auf
beistehender Zeichnung nicht bis unten durch-
gefuhrt, infolge der Grofse des Umgusses. —
Trotzdem ist es anzurathen, den Einlaufkanal,
wie in Figur 2 gezeichnet, auszubilden, wenn
auch etwas mehr Thermit verwendet wird, da so
ein sicheres Gelingen und ein dichterer Gufs eher
gewdhrleistet wird. Schnitte, die durch solche mit
einem Ring versehene Wellen gefuhrt worden sind,
haben gezeigt, dafs ein vollstdndiges Verscinveifsen
stattgefunden hat und dafs beim Bearbeiten,
beim Abdrehen oder Schmieden das aufgeschweifste
Thermiteisen von dem Material der Stelle kaum
oder gar nicht zu unterscheiden war. Solche
Verscliweifsnngen lassen sich selbst an Bord
eines Schiffes ausfuhren, weil ein Hantiren mit
Tiegeln vollstandig fortfallt. Sobald die Form
fertiggestellt, der gefullte Tiegel Uber derselben
hangt, ist alle noéthige Arbeit gethan. Es ist
wohl nicht zu viel behauptet, dafs die Art der
schnellen Ausbesserung einer gebrochenen Welle*

fur die gesammte Marine von allerhéchster
Wichtigkeit ist.
* Der Verkauf des Thermits, der Tiegel und de

nothigen Apparate geschieht seitens der Allgemeinen
Thermit-Gesellschaft, m. b. H., Essen-Ruhr.

Die Hulismittel zum Schutze des Eisens gegen Feuersgefalir

auf der

Internationalen Ausstellung fir Feuerschutz zu Berlin 1901.

Von M. Gary.

Die Internationale Ausstellung fur Feuerschutz
und Feuerrettungsw’'esen zu Berlin hat zum ersten-
mal in Ubersichtlicher Form nebeneinander eine
grofse Reihe von Bauconstructionen zur &6ffentlichen
Vorfuhrung gebracht, welche bestimmt sind, in
Wohn-, Fabrik- und Speicherraumen ausbrechenden
Schadenfeuern Widerstand zu leisten und die weitere
Ausbreitung des Feuers zu hindern oder doch auf-
zuhalten. Auffallenderweise waren in dieser Sonder-
ausstellung diejenigen Constructionen in der Minder-
heit, wrelche sich feuersicherer Baustoffe lediglich
zur Ummantelung tragender Constructionstheile
bedienen. Grossere Schaustiicke, welche den
Schutz einer selbstdndigen, in sich selbst trag-
fahigen Eisen- oder Hokconstruction gegen die
Einwirkung des Feuers veranschaulichen, fehlten
fast ganz, wahrend die zu einem Ganzen, zum
einheitlichen Constructionstheil, vereinigte Cement-
Eisen-oder Stein-Eisen-Construction in den

mannigfaltigsten Ausfuhrungsformen zur Dar-
stellung gelangte. Cement-Decken und -Wande
mit Eiseneinlagen in der verschiedensten Gestaltung
und Steindecken mit Bund- und Flacheiseneinlagen
beherrschten den baulichen Theil der Ausstellung
vollkommen.

Werfen wir zunéchst einen Blick auf die ver-
schiedenen Ummantelungsstoffe. Als solche
kommen in Frage und waren ausgestellt: Kork,
Kieselguhr, Asbest, Cement und Gips, die ersten
drei auch in mancherlei Verbindungen miteinander.

Kork wird in Form von Korkabfallen, die
mit irgend einem Bindemittel verkittet sind, und
Platten, Prismen, Schalen bilden, nicht nur als
Wanne-Isolirmitfel auf Dampfrohren, Kélteleilungen
u. s. w. benutzt, sondern mit grofsem Erfolg auch

als feuertrennendes, schwerentzindliches Bau-
material. Wegen seiner Leichtigkeit ist dieses
] Material besonders geeignet, eiserne Séaulen und
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ohne die Construction
Alle Firmen, die auf

Tréager zu umkleiden,
wesentlich zu beschweren.
diesem Gebiet ausgestellt hatten, schlagen den-
selben Weg zur Anwendung ein. Sie verzichten
auf die Formung der Masse an Ort und Stelle
auf dem Bau und geben den Materialien in der
Fabrik schon die Form geeigneter Baukdrper, die
dann auf dem Bauplatz nur zusammengesetzt zu
werden brauchen. Die Verschiedenheit dieser
Korkbausteine und Platten besteht im wesentlichen
in der Art ihres Bindemittels. Die Zusammen-
setzung dieser Bindemittel wird zumeist geheim
gehalten, blieb den Ausstellungsbesuchern also
fremd, beanspruchte aber dennoch das Haupt-
interesse, weil es wesentlich die Haltbarkeit der
Bautheile bei Beanspruchung durch Druck, Na&sse
oder Warme beeinilufst.  Korkfabricate solcher
Art hatten eine ganze Beihe von Firmen zur
Ausstellung gebracht:

Die Firma A. Haacke <t Go. in Gelle hebt
als einen Vortheil ihrer Korksteinplatten u. s. w.
hervor, dafs als Bindemittel kein Theer oder
sonstige verdunstende oder riechende Zuséatze ver-
wendet werden. Die im Normalformat der Thon-
ziegel hergestellten, vollig geruchlosen Korksteine
wiegen nur etwa 650 g. Neben der Leichtigkeit
besteht der Vorzug dieser Fabricate hauptsachlich
in der Fahigkeit, sich sagen, schneiden und nageln
zu lassen, sowie in ihrer Elasticitdit und Feuer-
bestandigkeit. Das mineralische Bindemittel ver-
hindert die Entflammung oder lafst hochstens
langsame Verkohlung zu. In &hnlicher Weise
werden fur die Isolirung von Dampfleitungen
Korksteinschalen oder Segmente hergestellt. —
Wohlbekannt auf dem Gebiet der Korkstein-
industrie ist die Firma Grunzweig & Hart-
mann, Berlin. Sie hat zuerst im grofsen
Umfange Korksteine nach D. B. P. Nr. C8532 her-
gestellt, liefert neuerdings aber auch gebrannte
Kieselguhrformstiicke, deren Baumgewicht gleich
dem der Korksteine = 0,3 ist. Die Korksteine
der Firma Griunzweig & Hartmann haben am
3. October 1900 in Kdénigsberg bei einem Brande
sich ausgezeichnet bewadhrt. — In anschaulichen
Modellen zeigten ferner die Deutsch-Oester-
reichischen Isolir- und Korkwerke in
Dresden die Verwendung ihrer verschiedenen
Korkfabricate. Man sah die Verwendung von Kork-
platten zum Abschlufs der Heizungsréhren in der
Wand, zum Schutz der Fensterbretter gegen die
strahlende Warme der darunterliegenden Heizkdrper,
die Isolirung von Dachwéanden u. s. w. Auch die
Construction von Wénden, Decken und die Um-
mantelung einer Séule wurden an aufgeschnittenen
Stucken gezeigt. Das verwendete mineralische
Bindemittel dieser Platten, wie auch die feuer-
sichere Anstrichmasse ist Fabrikgeheimnifs. Die
Sachsische Korkstein- und Isolirmittel-
Fabrik A.-G., Einsiedel bei Chemnitz,
fabricirt sehr leichte Steine (Raumgewicht 0,2)
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im Normalformat der Ziegelsteine und auch als
Keilsteine. Die Korksleinschalen der Firma kdnnen
auf Dampfrohren bis zu 5 Atm. Dampfdruck ohne
Unterstrich aufgelegt werden; Uber 5 Atm. Druck
empfiehlt die Firma einen Unterstrich mit ihrer
feuerfesten Asbest-lIsolirmasse ,Pyrimachos“. —
Auch die Delmenhérster Kork werke hatten
eine sehr schéne Auswahl von Mustern aus Kork-
sleinen und Korkplatten ausgelegt.

In &hnlicher Form wie Kork, d. h. in Gestalt
von mehr oder weniger vollendeten Pafssticken,
finden auch Asbestfabricate zur Feuer-lIsolirung
Verwendung.

Eine besondere AsbestmaSse zur Ummantelung
eiserner Constructionstlieile stellte Georg Sittig
in Berlin an einem Modell aus und Asbestfabricate
aller Art die Firmen: Suddeutsche Asbest-

Industrie, Act.-Ges., Bheinau-Mannheim;
Frankfurter Asbest-Werke, A.-G., Frank-
furt n.M.; Alexander Budenick in Berge-

dorf-Hamburg und Asbest- und Gummi-
werke Alfred Calmon, A.-G., in Hamburg.
Letztere Firma bat auf dem Platze vor dem
Hauptgebaude einen eigenen Pavillon errichtet. In
Form von Schutzmasken, Handschuhen, Schirzen
und dergleichen mehr fanden sich aufserdem Asbest-
fabricate Uber die ganze Ausstellung verstreut.

Ebenso reichhaltig wie die Kork- und Asbest-
industrie war auch die Kieselguhrindustrie
vertreten. Von den zahlreichen Feuerschutzmassen,
die im wesentlichen aus Kieselguhr bestehen, ver-
dienen die ,Feuerlrotz* genannten Compositionen
zur Ummantelung eiserner Sdulen und Unterzige
besondere Erwéahnung, die von der Deutschen
Feuertrotz-Gesellschaft in Berlin vorgefuhrt
wurden.

An der Construction der Feuertrotz-Ummante-
lung ist zweierlei neu: 1. Einfugung einer oder
mehrerer Stoffschichten in dieUmmantelung, welche
durch Warme in Asche verwandelt werden und
dann als schlechte Warmeleiter isolirend wdrken
(D. R.-P. Nr. 103 180). 2. Schutz des Mantels
vor den Wasserstrahlen beim Léschen des Feuers
durch Herstellung der &ufseren Schicht der Um-
mantelung aus einem im Feuer sinternden Material
(D. R.-P. Nr. 103 534). Diese Schicht vorher
aufzubrennen und Uber die Hiille zu legen, ist
umstandlich. Bei der Patentmasse bewirkt daher
das Schadenfeuer selbst die Bildung der schiutzenden
Sinterschicht.  Versuche haben gezeigt, dafs die
durch Versinterung im Feuer entstandene schlacken-
artige Kruste in der That bei wachsender Tem-
peratur sehr fest wird und durch aufgespritztes
Wasser keine Zerstérung erleidet. Zur Ummante-
lung einer S&dule wird um den S&aulenschaft eine
méaanderformig gebogene Pappe mit darunter be-
findlicher isolirender Schicht, z. B. Kieselguhr,
gelegt. Auf den Pappenmantel kommt dann die
Feuerlrolzsinterschicht, die des besseren Aussehens
wegen mit einem Lackanstrich versehen werden
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kann. Mehrere derartig ummantelte Saulen waren
ausgestellt. In der Koniglichen mechanisch-tech-
nischen Versuchsanstalt zu Charlottenburg sind
drei gufseiserne, nach dem System ummantelte
Saulenstucke bis zu 1420° C. dem Feuer auf
1 bis 2 Stunden ausgesetzt worden; die Erwér-
mung zwischen Saule und Ummantelung stieg
wahrend dieser Zeit nicht héher als 3000 C.
Die obere Schicht war unter Bildung von 2 bis
4 mm tiefen Rissen versintert und leistete der
Einwirkung der Wasserstrahlen, welche mit etwa
3 Atm. Druck auftrafen, Widerstand.

Neben den Fabricaten der Feuertrotz-Gesell-
schaft hatten auch Grunzweig & Hartmann,
Reinhold & Co. und die Sachsische Kork-
stein- -und Isolirmittel-Fabrik Kieselguhr-
fabricate ausgestellt. Die Firma Haacke & Co.
in Celle empfiehlt eine Kieselguhr-Composition
,Pyrostat® fur Réhren, welche Feuergase filhren
oder Dampfréhren mit mehr als 12 Atm. Spannung.

Cement war als Ummantelungsstoff fiir eiserne
Constructionen auf der Ausstellung nicht vertreten,

wohl aber ein Miscliproduct, welches unter dem
Namen , Asbestcement Kuhlwein® von H. J. N.
Krdger in Hamburg in den Handel gebracht
wird. Diese Firma fertigt fur Sdulenummantelungen
sowohl abnehmbare, halbrunde Schalen, wie auch
direct auf dem Bauplatze Eisen-Ummantelungen
ohne Luftschicht zwischen Eisen und Asbest-
cement. Die erstere Form des Schutzmantels hat
in Hamburg bei Versuchen unter 1300 bis
1400° C. die eisernen Séaulen 4 V2 Stunden lang
geschutzt. Auf der Ausstellung war der Asbest-
cement fur Ummantelungen eiserner Saulen und
Trager sowie als Putzmaterial benutzt, wobei un-
mittelbar aufdas Eisen mit Drahtgeflechtumhullung
und zwar maoglichst in einer Schicht geputzt wird.
Beim Anmachen wird die Masse ohne Sand mit
33 bis 35 ™~ Wasser steif angeruhrt.  Als Einlage
wird am besten verzinktes Drahtgeflecht von etwa
3i4 Zoll Maschenweite benutzt. Auch eiserne
Thiiren fullt die Firma in &hnlicher Weise mit
ihrer Masse aus, um sie widerstandsfahiger gegen
Feuer zu machen. Diese Thiiren haben sich bei
einem Versuch im grofsen am 9. bis 11. Februar
1893 in Berlin gut bewahrt.
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Gips — obgleich wohl eines der Altesten
Putzmiltel — war auf der Ausstellung so wenig
wie Cement zum Schutz der Eisenconstructionen
verwendet, es sei denn in Form von Rabitz-
putz. Neue Anwendurigsarten von Gips in Ver-
bindung mit Eisen oder anderen Metallen wurden
nicht vorgefuhrt.

Grofsen Umfang hatte dagegen die Ausstellung
der Cement-Eisenconstructionen in der
Form der Monierbauweise und ihrer zahlreichen
Abarten. Fast sammtliche neueren Constructionen
von Decken, Gewdlben und Wanden waren in
sehr Ubersichtlicher Form dargestellt. Das Ver-
dienst dafur gebUhrt dem Zusammenwirken der

Mitglieder des Verbandes der Gips-, Cement- und
Deckenbaugeschafte fur Berlin und Umgegend,
die sammtlich ihr Bestes gelhan Und ein ziemlich
vollkommenes Bild der Bauweisen in der deutschen
Hauptstadt gegeben haben.

Etwas Neues auf dem Gebiete der Eisen-
einlagen in Betondecken brachte die Firma Wayss
& Freytag in Berlin. Um der Eiseneinlagc
die gegen die Zugbeanspruchung richtigste Lage zu
geben und anjeder gefahrdeten Stelle den Querschnitt
des Eisens voll auszunutzen, werden gegliederte
Eisenbé&nder in der Betondecke angeordnet, welche
im gefahrlichen Querschnitt nahe den Unterkanten
der Decke oder des Balkens, in der Né&he des
Widerlagers aber nahe der Oberflache liegen, In
diesem System lassen sich verhaltnifsméafsig leicht
Dedken bis zu 7 m Spannweite ausfuhren.
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Auf andere Weise sucht die Firma Paul
Zollner & Go. die grofste Tragfahigkeit zu
erreichen. Sie hatte auf niederen Ziegelmauern
eine Cementeisendecke gespannt, die Spann-
eisendecke D. R.-P. Nr. 119651, eine Voulen-
platte von 12 cm Dicke, aus Kiesbelon in der
Mischung 1:4. Die Decke enthalt auf das Meter
Breite 10 Rundeisen
von 9 mm Dicke, die
mit ihren gekrimm-
ten, hakenférmig um-
gebogenen Ecken uUber
die Oberflansche von
I-Tragern  geschoben
werden, wie Figur 1
zeigt. Damit erstrebt
die  Spanneisendecke
den Ausgleich derSpan-
nungen, da schon eine
gewisse Spannung in
dem Eisen vorhanden
ist, bevor die -Decke
auf Zug beansprucht
wird. Bis zu 3 m
Spannweite sind die
Decken in der Ver-
suchsanstalt zu Char-
lottenburg gepruft wor-
den, wobei die Bela-
stung bei funf Eiseneinlagen von 10 mm Starke auf
1 m Breite des Deckenstreifens etwa 13000 kg
im Augenblick des Bruches betrug.

In grofsem Mafsstabe fuhrte die Firma Czar-
nikow & Co., Berlin, die Cementeisenbauweise
vor. Eine Freitreppe aus Cement, die von einer
eisernen, mit Drahtputz ummantelten Séule gestutzt
wurde, fuhrte auf ein grofses Podest, welches aus
verschiedenen Deckenconstructionen zusammenge-

Figur 3.
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dem schalldicht und giebt eine gute Haftflache
fur den Deckenputz.

Eiseneinlagen eigener Art verwendet auch die
Firma Miller, Marx & Co. in Berlin. Die
Ausstellung dieser Firma stellte sich als eine voll-
standige Stallanlage dar, Uber welche eine feuer-
sichere Gementbetondecke mit Eisenfedereinlage
gespannt war. Ein Theil der Decke war in
Voutenform und der andere Theil als geradlinige
Decke zwischen eisernen Tragern ausgefuhrt. Auf
dieses flache Stalldach fuhrte eine feuersichere
Treppe aus Stampfbeton mit Eisenfedereinlage. Das
System dieser Construction ist aus Figur 2 er-
sichtlich. Als Vorzug wird die Sturzsicherheit
geruhmt. Selbst wenn unvorsichtigerweise die
fertig gestampften Deckenflachen zu frih aus-
geschalt werden sollten, kann nie das ganze Ge-
wolbe oder die ganze Decke auf einmal einsturzen.
Die mit den Tragstdben verklammerten Eisen-
federn, welche selbst noch mittragende Theile
bilden, verhindern die Drehung der hochstehenden
Stabe und Uben keinerlei Seitenschub auf Trager
oder Wande aus, erfordern daher Kkeine Ver-
ankerung. An dem Stallgebdude im Innern inter-
essirten besonders die Einzelheiten der Construction,
bei denen in sehr geschickter Weise die Eisen-
theile mit dem Cementbeton so in organische Ver-
bindung gebracht waren, dafs es nirgends vor-
stehende Ecken oder Kanten gab, an denen sich
die Pferde hatten stofsen oder reiben kénnen.
Figur 3 zeigt die Krippenanlage nebst Eisentheilen,
besonders die Anbinderinge mit Calotten. Die
Krippenlische sind massiv ausgebildet und Krippen-
schuisseln wie Heutische aus dem Betonklotz heraus-
gearbeitet. Ueber den Krippentischen wird in 1 m
Hohe eine 2 cm starke Wandputzplatte hoch-
gefuhrt, damit die Pferde sich nicht durch Scheuern
verletzen kénnen. Die Putzflachen und die Krippen-

Pigur 4.

setzt war. Das Podest wurde zum Theil von einer
Monier - Balkenconstruction , System des jetzigen
Stadlbauraths Frohlich, getragen. Ein anderer Theil
des Podestes wurde durch die Helmsehe Hori-
zontaldecke gebildet. Diese aus Koksschlacken-
beton und Kiesbelon zusammengesetzte Decke ent-
hélt méaanderférmig eingelegte, hochkantig stehende
Bandeisen. Durch die Verwendung des Schlacken-
betons in der unteren Schicht wird die Decke bei
grofsler Starke verhaltnifsméafsig leicht und trag-
fahig. Die poriose Schlacke macht die Decke aufser-

flachen sind mit einem infectionssicheren Putz
Uberzogen, der angeblich aus Cementbrei mit
englischem Eisenpulver hergestellt und durch feine
Abreibung porenfrei gemacht wird, so dafs sich
keine Mikroorganismen festsetzen koénnen. Der
Putz kann durch Abwaschen mit verdinnter Salz-
sdure desinficirt werden. — Neben der genannten
Decke ist schliefslich noch die massive Decke,
System Holzer, D. R.-P. 78 498, zu erwdahnen,
eine Betondecke mit eingelegten kleinen I-Eisen,
an welchen Rohrmatteu befestigt werden; die eine
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besondere Schalung fur die Decke ersetzen. Diese
Decken gewahrleisten eine gule Haftung des Putzes.

Decken verschiedenster Bauweise fuhrte die
Firma Julius Donath & Co., Berlin, vor:
Betondecken mit T-Eisen, I-Eisen, S-Eisen, eine
Steindccke ohne Eiseneinlage, eine Steindecke mit
Rundeiseneinlage und eine Steindecke mit S-Eisen-
einlage. Die Eisen-
einlagen liegen in
Aussparungen der
Sleine in Gement-
mortel eingebettet
und somit gegen
den Angrilf von
Rost und Feuer ge-
schitzt. Die Beton-
eisendecken mit T-
Eiseneinlagen kon-
nen ohne Rustung
und Schalung her-
gestellt werden und
eignen sich beson-
ders fur Wegelberfulirungen, wo der Verkehr
wahrend des Baues unten nicht durch Ristungen
erschwert werden darf. Zwischen eisernen Tréagern
oder Mauerwerk werden 20 bis 30 mm hohe T-
oder I-Eisen in Abstédnden bis zu 30 cm verlegt,
die unter sich eine Diagonalverbindung durch
Bandeisen erhalten. An dieses Stabnelz wird unten
Rohr- oder Drahtgewebe befestigt, welches zur
Aufnahme der ersten Modrtelschicht be-
stimmt ist. Auf diese wird dann schichten-
weise Beton aufgebracht. Die Firma
Warnebold & Nasse in Berlin hatte
ebenfalls Decken constructionen, daneben
aber auch Treppen ausgestellt. Eine
Cemenltreppe fuhrte auf die Decken, unter
denen sich noch ein Monier - Wasser-
behéalter befand.

Decke und Fufsboden vereinigt die
Construction der Terrast-Baugesell.
schaft in Gr.-Lichterfelde. Die Ter-
rastconstruction D. R.-P. Nr. 100 194 wird
durch Figur 4 in der Ausfihrung uber
Trégern veranschaulicht. Ueber die Ober-
flanlschen der Tréger wird ein Draht-
gewebe mit etwa 20 bis 30 mm Maschcn-
weite, 1,4 mm starken L&angs- und 1 mm
starken Querdrahten mit etwa 8 cm Durch-
hang gehéangt, darauf wird Tauenpapier gelegt.
Ueber letzteres wird dann noch ein zweites Draht-
gewebe, jedoch mit weniger Durchhang, gespannt.
Nun wird eine etwa 2 cm starke Betonschicht auf-
gebracht, daruber bis Oberkante der Tragerflant-
schen magerer Schlackenbeton und auf diese Schicht
eine etwa 4 cm starke Mortelschicht. Durch das
Papier wird die Estrichmasse vor dem Durchfallen
durch das Drahtgewebe geschutzt. Das feucht
werdende Papier héngt aber in Buckeln durch
die Maschen hindurch, welche das seitliche Ver-

Figur 5.
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schieben des erharteten Cements gegen das Draht-
gewebe nicht zulassen.

Damit ist das Wesentlichste und Neue in den
Cementeisenconstructionen erschopft.

Von Steinconstructionen, welche sich
der Eiseneinlagen zur Aufnahme der Zugspan-
nungen bedienen, seien nur einige in Kirze auf-
gefuhrt, bei denen sammtlich das Eisen so in die
Fugen eingelegt ist, dafs es der directen Ein-
wirkung des Feuers nicht ausgesetzt ist. Die
bekannteste und am weitesten verbreitete Stein-
eisendecke ist wohl die Kleinesche Decke,
die fur alle anderen Systeme bahnbrechend ge-
wirkt hat. Die Kleinesche Decke war auf der
Ausstellung durch die Firma Kleine & Stapt
in Berlin vertreten. Bekanntlich beruht sie auf
der Einlage von hochkant gestellten Flacheisen in
den unteren Theil der Fuge von Ziegelsteinen,
die nebeneinander auf Schalung vermauert werden.
Eine Abart der Kleineschen Decke ist die Ge-
wolbetragerdecke, D. R.-P. Nr. 80 653 (fruher
Schirm annsche Decke) mit  Wellblech-
schienen. Bei dieser Decke sind die Bandeisen (Well-
blechschienen), welche als Gevvélbetrager dienen,
so geformt, dafs die schréagen Ausbauchungen im
Bandeisen als Widerlager fur die an den Eisen
liegenden Steine dienen, die entsprechenden Ver-
tiefungen dagegen den Mortel aufnehmen (Fig. 5).
Die Gewdlbetrager werden in den Abmessungen
60. 1'/i gewalzt, und dieses Profil gentgt, je
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Figur 0.

nachdem es in die 3., 4. oder 5. Steinschichl
fur die gewdhnlich in der Praxis
vorkommenden Stutzweiten bezw. Belastungen. —
Ebenfalls unter Verwendung von Eiseneinlagen,
aber mit besonders profilirten Steinen hergestellt
ist die Mullersche Decke und die Mullersche
Victoria-Decke, erstere geschutzt durch Ge-
brauchsmuster, letztere durch D. R.-P. Nr. 81 135
und S2941. Die Mdullersche Decke besteht aus
pordésen Lochsteinen mit Ubereinander greifenden
Vorspringen. Die Victoriadecke kann aus llinter-
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mauerungssteinen, Loclisteinen, Schwemmsteinen
und Beton ausgefuhrt werden und hat Eisenein-
lagen aus Band- oder Rundeisen, welche, ab-
wechselnd nach unten oder nach oben gebogen,
in gewissen Abstédnden verlegt werden. — Schliefs-
lich sei noch die sogenannte Anker-Dubel-
decke der Firma Hofchen & Peschke in
Berlin erwdhnt. Diese Decke zerlegt sich zwischen
den Tragern in eine Anzahl von ebenen Gewdlbe-
streifen. Je zwei nach oben konisch verjungte
Steine, die durch Einlage von eisernen, an den
Enden umgebogenen Stadben aus 5 mm Rund-
eisen verstarkt werden, tragen zwischen
Schlufssteine. Hierdurch soll die Umsetzung der
Druckspannungen in Schubspannungen erzielt
werden.

Mit den geschilderten Decken aus Cement
und Stein und zahlreichen unter Zuhulfenahme
von Gips erbauten Hallen und Kiosken ist die
Ausstellung der feuersicheren Bauconstructionen
ziemlich erschopft. Nur eine eigenartige Wand
verdient noch Erwahnung, die in Berlin als Ersatz
fur Stein starke, massive Wande zugelassen
wurde. Es ist die freitragende Steineisen-
wand von Priiss & Koch in Berlin. Die
Prusssche Wand (D. R.-P. Nr. 113 148 und
113 077) besteht aus einem Netz senkrecht
und wagerecht gespannter Bandeisen (bei etwa
52 X 52 cm Maschenweite), welche, ohne sich

Mitthemmsen aus dem

Analyse von Molybdanlegirungen.

Von Il. Borntréager.

Man lést etwa 1 g der Legirung in einem
Erlenmeyerkolben von wungefdhr 400 cc Inhalt in
50 cc Kdénigswasser im Wasserbade auf, verdampft
in einer Porzellanschale und verjagt die Salpeter-
saure mittels Salzsdure. Den Riuckstand nimmt
man mit oOprocentigem Alkohol auf, filtrirt, ver-
dampft die Lésung nochmals zur Trockne und
nimmt nochmals mit 50procentigem Alkohol auf.
Das legirte Metall bleibt in Lésung und kann als
Oxyd bestimmt werden; die Ruckstande enthalten

die Molybdanséure, die directgewogen werden kann.
LZeitschrift fuar analytische Chemie“ 1900 Nr.2 S. 91.

Zur Bestimmung des Mangans in Stahl und
Fiufseisen.
Von E. Boerner, Schlebusch.

Von der zu untersuchenden Stahl- oder Eisen-
probe werden 2 g in einem Erlenmeyerkolben
unter Zusatz von 60 ccm Salpetersaure (1,20 spec.
Gewicht) geldst. Man erhitzt hierauf zum Sieden
und figt zu der Loésung eine Messerspitze voll

Mittheilungen aus dem Eisenhattenlaboratorium.

sich.
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zu durchdringen, in Entfernung der Mauerstarke
nebeneinander sich kreuzen. Die gebildeten qua-
dratischen oder rechteckigen Folder werden mit
Mauersteinen hochkantig in Cementmortel aus-
gefacht. Die senkrechten Bandeisen sind mit der
einen, die wagerechten mit der anderen Mauer-
llache bundig. Die Befestigung der Bandeisen
geschieht in der Weise, dafs ihre Enden um einen
eisernen Splint gewickelt werden, der mittels
Krammen und Haken an den Balken und Seiten-
wanden befestigt wird (Figur 6). Eine Wand
von 7,80 m Lange bei 3,85 m Hoéhe mit einer
Thuréffnung in der Mitte hat sich, unten und
oben versuchsweise ganz abgelést, an den beiden
Seilenwéanden vollkommen frei getragen. Die An-
wendbarkeit der Prussschen Wand beschrankt
sich nicht allein auf Scheidewénde, sondern,
sofern die Ausmauerung des Eisennetzes mit Ver-
blendsteinen oder Belonplatten erfolgt, eignet sich
diese Wand auch zur Verblendung von Aufsen-
wanden. Sie stellt eine bemerkenswertbe Neuerung
im Bauwesen dar und hat bereitsvielfach mit
Erfolg Anwendung gefunden.

Im ganzen darf behauptet werden, dafs die
Berliner Ausstellung fur Feuerschutz und Feuer-
rettungswesen in Bezug auf das Baugewerbe alle
Erwartungen voll erfullt hat, die man an eine
so kleine Sonderausstellung billigerweise zu stellen
berechtigt ist.

Eiseiiliiitteiilaboratorium.

Baryumsuperoxyd hinzu (0,03 g genugen voll-
standig). Nach beendigter Lésung des letzteren
wird die Flussigkeit mit 5 ccm conc. Salzsdure ver-
setzt und 2 bis 4 Minuten gekocht. Man setzt
nun noch 75 ccm destillirtes Wasser hinzu und
kocht bis zum vollstandigen Verschwinden des
Chlorgeruches etwa 5 bis 7 Minuten lang, lafst
erkalten, fugt 20 bis 25 g Natriumcarbonat hinzu,
fallt mit Wasser auf ungefahr 600 bis 700 ccm,
erhitzt, fallt mit Zinkoxyd das Eisen und titrirt,
wie Ublich, mit Kaliumpermanganatlésung. Zeit-
dauer dieser Analyse 45 Minuten.

BuUrette zur genauen Gasanalyse.

A. H. W hite hat eine Burette zur genauen
Gasanalyse angegeben. Es istdies eine Modification
der Hempelschcn Burette mit Pettersonschem Cor-
rectionsrohr. Die Verbesserungen erstrecken sich
auf den Verschlufshahn, auf die Form und An-
ordnung des Manometers und auf die Ausbildung
der Mefsscala, mittels.welcher eine genauere Ab-

lesung des Gasquantums ermdglicht werden soll.*

yJZeitschrift fur comprimirte und flissige Gase*
1900 Nr. 6 S. 84 bis 87.
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Probenahme von Gasen.

E. Damour besprach auf dem Pariser Inter-
nationalen Congrefs fur angewandte Chemie die
Yorsichtsmafsregeln, welche man bei der Probe-
nahme von Gasen beobachten mufs, und zeigte,

Amerikanische Eisenhitten und deren Hulfsmittel.
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wie wichtig die Bestimmung des in den Generator-
gasen enthaltenen Wassers ist. Wichtig ist auch
eine langere Versuchsdauer (3 bis 4 Stunden), um
den Gang dos Apparates kdnnen zu lernen.
(Chera. Zig.* 1900 Nr. 63 S. 602.)

Amerikanische Eisenhitten und deren Hulfsmittel.

Von Ernst Langheinrich.

(Fortsetzung von S. 1118. — Hierzu Tafel VIII.)

Die bisher beschriebenen Bessemerwerke
hatten alle den Nacjitheil, dafs die Converter
beim Aufrichten und Neigen nach der Giefsbilme
zu auswerfen, so dafs also die dort Beschéaftigten
auf kurze Zeit zur Seite treten mufsten. Bei
der Bessemeranlage der Carnegie Steel COLl1-

Figur 32.

A Hoheisenmischer. B Cupoléfen. C Abstichrinnen.

Pfannenwagengoleise. jF Converter. G Schwenkrinnen.
schlackengeleise. J Giefskriihne. K Pfannenkrahne.
M GiefsbUhne. K Schmalspuriges Pfannenschlackengeleise.

vorrichtung. P Blockformunterlage.

pany in Duquesne (Fig.32) ist dieser Uebelstand
vermieden. Die beiden 10-1-Converter mit einer
gemeinsamen Tagesleistung von 2400 t liegen
sich némlich gegenuber, so dafs der Auswurf
des einen Converters auf den &ndern fallt. Die
beiden Converter blasen fast immer gleichzeitig.
Das Eisen liefern ein Mischer und funf Cupol-
6fen; zwischen dem Mischer und den Cupol-
6fen einerseits und den Convertern andererseits
liegt das normalspurige -Geleise, auf welchem
der vierradrige Pfannenwagen durch ein endloses,
von einer elektrischen Winde angetriebenes
Drahtseil verfahren werden kann. Die Abstiche

Bessemerei der Carnegie Steel Co. in Duquesne.

1) Aufzug.
I'1 Schmalspuriges Converter-
L Schmalspuriges Giefsgeleise.
0 Giefspfannen - Kipp-
Q Greifer des Blockdrlickers.

der funf Cupoléfen fuhren in eine gemeinsame
Rinne zusammen, durch welche das Eisen direct
in die Roheisenpfanne fliefst. Das Kippen der
Roheisenpfanne erfolgt durch feststehende elek-
trische Windwerke, welche mittels Gelenkwellen
mit dem Kippwerk der Pfanne in Verbindung
gebracht werden kénnen.
Zum Einfullen des Roh-
eisens in die Converter wer-
den hydraulisch bewegte
Schwenkrinnen benutzt. Das
Riickkohlen erfolgt durch er-
warmtes Ferromangan. TJm
die Leistungsfahigkeit der
Converteranlage voll aus-
nutzen zu kénnen, ist fur
jeden Converter ein Giefs-
krahn und fur jeden Giefs-
krahn einPfannenkrahn vor-
handen. Vor der sehr lan-
gen Giefsbilme liegen das
schmalspurige Giefsgeleise
und das schmalspurige Pfan-
nenschlackengeleise. Das
Auskippen der Pfannen-
schlacke nach dem Giefsen
erfolgt durch im Dach lie-
gende umgekehrte hydrau-
lische Kettenflasclienzuge,
deren Kette unten am Pfan-
nenboden angehakt wird.
Das Bewegen der Wagen
und das Abziehen der Block-
formen erfolgt genau wie in Sud-Chicago. Der
Blockdriicker ist ein doppelter, dessen beide
Apparate gemeinsam arbeiten.

Ganz 4&hnlich ist die Bessemeranlage der
Lorain Steel Comp, in Lor ain (Figur 33). Die-
selbe besteht aus zwei 15-t-Convertern, welchen
das Eisen von einem Mischer und vier Cupoléfen
durch einen auf Normalspurgeleise laufenden
vierradrigen Pfannenwagen zugefuhrt wird, einem
Giefskrahn fur beide Converter, zwei seitlichen
Pfannenkrdhnen, einer Giefsbilme und zwei
Spiegeleisendfen, von welchen das flussige Spiegel-
eisen durch einen auf Schmalspurgeleise laufenden

E Normalspuriges
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kleinen vierradrigen Pfannenwagon zu den Con-
vertern gebracht wird. Das in den Convertern
entkohlte Eisen und das Spiegeleiseil werden

Figur 83.
Bessemerei der Lorain Steel Co. in Borain, 0.

A Cupoléfen. B Spiegeleisendfen.
D Normalspuriges

C Roheisenwagen.
Geleise fur den Roheisenwagen.
E Spiegeleisenwagen. F Schmalspuriges Geleise fur den
Spiegeleisenwagen. G Schwenkrinnen. H Converter.
J Schmalspuriges Geleiso fir die Abfuhr der Converter-
schlacke. K Giefskrahn. L Pfannenkrédlme. M Giefs-
bahne. K Schmalspuriges Giefsgeleise. 0 Schmalspur.
Pfannenschlackengeleise.

gleichzeitig in die Stahlpfanne ausgegossen.
Die Bewegung des Pfannenwagens, welcher das
Roheisen zufuhrt, und des Spiegeleisenpfannen-
wagens erfolgen durch neben den Geleisen liegende
endlose Drahtseile, welche
durch elektrische Winden
getrieben werden. DerBlock-
driieker mit Zubehor st
genau wie in Duquesne aus-
gefuhrt. Die Anlage liefert
jetzt arbeitstaglich ungefahr
1200 t Blécke von ungefahr
2000 kg Einzelgewicht und
soll nach Ausbau der Hoch-
ofenanlage 2400 t taglich
liefern konnen. Eines der
neuesten < amerikanischen
Bessemerwerke ist das der
National Steel Company
in Youngstown (Fig. 34).
Dasselbe besteht aus zwei
sich gegenuberstehenden

15-t-Convertern mit einem
C Roheisenmischer.

Giefskrahn, zwei Pfannen-

. | A vertern.
krahnen und einer Giefs- 3 Converter.
biihne. Die Zufuhr des Roh- L Giefskrahn.

eisens erfolgt von zwei Mi- Pfannenschlacke.
schern und sechs Cupoléfen
durch einen normalspurigen
Pfannenwagen. welcher mittels eines endlosen,
durch eine elektrische Winde getriebenen Draht-
seils verfahren wird. Das Auskippen der Pfanne

erfolgt durch feststehende elektrische Winden,
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A Normalspurige Roheisenzufuhr zu den Mischern.
D Cupoléfen.
F Spiegeleisendfen.
K Schmalspuriges Geleise fur die Abfuhr
M Pfannenkrahne.

O Schmalspuriges Giefsgeleise.
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welche mittels bequem zu handhabender Gelenk-
wellen auf das Kippw'erk treiben, in hydrau-
lisch bewegliche Schwenkrinnen. Die Pfanne
bewegt sich beim Kippen voran und geht beim

Aufrichten wieder zurick infolge der schon
friher beschriebenen Lagerung. Die Ruck-
kohlung erfolgt durch flissiges Spiegeleisen,

welches mittels einer in einem Krahn héangen-
den Pfanne direct von den beiden Spiegeléfen
entnommen und gleichzeitig mit dem in den
Convertern entkohlten Eisen in die Stahlpfanne
eingelassen werden kann. Die Blockformen,
Blockformwagen, die hydraulischen Maschinen
zum Bewegen der Wagen und die Blockdricker
sind dieselben wie in Sparrows Point. Nur sind
die Blockformunterlagen fur je zwei Blécke zu-
sammengegossen und mit angegossenen Ansatzen
an beiden Enden versehen, welche zum Kuppeln
der Wagen mittels Ubergeworfener schmied-
eiserner, kettengliedartiger Schlingen dienen;
am Blockdriucker erfolgt das Anschlagen und
Loésen der Drickerklauen mittels Stangen von
der Steuerkanzel aus. Die Anlage liefert zur
Zeit arbeitstaglich bis zu 1400 t Blécke und
soll nach Ausbau der Hochofenanlage bis zu 26001
liefern kénnen.

Die amerikanischen Martinwerke unter-
scheiden sich von den deutschen namentlich durch
die grofseren Oefen und durch Einrichtungen,
welche von je her getroffen sind, um die Hand-
arbeit auf das geringste Mafs zu beschranken.

Figur 34. Bessemerei der National Steel Co. in Youngstown, Ohio.

B Hydraulische Hebetische.
E Normalspurige Roheisenzufuhr zu den Con-
<7 Spiegeleisen - Pfannenkrahn. H Schwenkrinnen.
der Converterschlacke.
X Schmalspuriges Geleise fir die Abfuhr der
P Giefsbihne. Q Blockformwagen.
R Greifer des Blockdrickers.

Mit den Abmessungen der Oefen ist man bereits
so weit gekommen, dafs bei Neuanlagen fast
nur noch 50-t-Oefen in Frage kommen. Trotz
ihrer Grofse machen diese Oefen nicht viel mehr
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als unsere kleineren; die grofsen amerikanischen
50-t-Oefen machen in 24 Stunden nur zwei Giisse,
ein kleiner deutscher 15-t-Ofen dagegen funf
bis sechs Gusse, so dafs also die taglich aus-
gebrachten Mengen 100 t und 75 bis 90 t be-
tragen. Der amerikanische 50-t-Ofen leistet
also in 24 Stunden nur 10 bis 25 °/° mehr als
der deutsche 15-t-Ofen; die Ersparnifs an Lohnen
ist aber eine betréachtliche, da nur zweimal ge-
gossen werden mufs, beim deutschen Kkleineren
Ofen dagegen funf- bis sechsmal. Bei richtiger Aus-
wahl der Anzahl der Oefen wird man in der Lage
sein, die Anzahl der Giefser sehr zu beschréanken
und docli hohe Leistungen zu erzielen.

"y \i
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Figur 35.

A 30-t-Ofen. B 50-t-Oefen.
D Schmalspurgeleise fllr die Muldenwagen.
G Beschickung9mascliine.

Eine alte Martinofenanlage ist die der Firma
McKintosli, Hempliill & Co. in Pittsburg.
Es sind dort zwei Oefen von 15 Tonnen vor-
handen, von denen jeder in 24 Stunden einen
Gufs macht. Das Werk stellt nur Stahlform-
gufs fur die eigene bedeutende Maschinenfabrik
her. Als Brennmaterial dient Naturgas. Die
Oefen sind kreisrund und mit Blechmantel ohne
Verankerung versehen; nur an den Stéfsen sind
Verbindungen mittels Winkel wund Schrauben

vorhanden. Die Kdpfe der Oefen sind auffallend
klein, der Herd hat nur ungefahr 4000 mm
Durchmesser und ist sehr tief. Das in vier

Ketten héngende Ofengewdlbe kann durch einen
Laufki-ahn abgehoben werden und ein anderer
Laufkrahn bringt den ganzen Satz auf einmal
ein, worauf das Ofengewdlbe wieder aufgesetzt
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Alte Martimverksanlage
dcr Carnegie Steel Co. in Homestead bei Pittsburg.

C Breitspurgeleise far dio Beschickmigsruaschinen.
E Giefskriihne.
11 Heschickungsmuldo

1. November 1901.

wird; letztere Arbeit wird dadurch erleichtert,
dafs am Gewdlbering eine Anzahl Winkel an-
genietet sind, welche in am Ofenmantel sitzende
gabelfdrmige FUhrungen passen. Das Abnehmen
des Gewdlbes, das, Fullen des Ofens und das
Aufsetzen des Gewdlbes dauern nur einige Minuten.

Die Carnegie Steel Comp, besitzt in Ho-
mestead zwei Martinanlagen. Die altere (Fig. 35)
besteht aus einem 30-t-Ofen mit abhebbarem
Gewdlbe und aus sieben sehr langen 50-t-Oefen.
Der 30-t-Ofen kann auch durch drei vorne an-
gebrachte Thuren beschickt werden, von welchen
die mittlere die grofste ist. Die 50-t-Oefen
haben drei gleich grofse Einsatzthiren. Vor jeder
Ofenreihe befindet sich ein
Breitspurgeleisevon etwa4m
Spur fur die Beschickungs-
maschinen und ein Schmal-
spurgeleise fur die Mulden-
wagen und zwischen den
beiden Ofenreihen sind vier
Centralkrédhne Uber ebenso-
viel Giefsgruben mit je vier
Blockkréahnen aufgestellt.
Diese Anlage stellt Brammen
her. In einer zweiten An-
lage (Figur 36) mit zwdlf
sehr grofsen 50-t-Oefen in
zwei Reihen werden haupt-
sachlich schwere Stahlform-
gufssticke, Blocke von qua-
dratischem Querschnitt und
etwa 6000 kg Gewicht fur
das in Homestead befindliche
Brammenwalzwerk, schwere
Brammen, schwere Schmiede-
blocke und Blocke aus Nickel-
stahl fur die Panzerplatten-
werkstatten hergestellt. Vor
den Oefen befinden sich ein
Schmalspurgeleise fur die
Muldenwagen und ein Breit-
spurgeleise fur die Be-
schickungsmaschinen. Zwischen den Oefen be-
finden sicli Einrichtungen zum Giefsen mittels
hydraulischer Drehkréline, elektrische Giefs-
wagen und elektrische Laufkrahne. In beiden
Martinwerken werden die Oefen durch Naturgas
betrieben, sadmmtliche Oefen haben wasser-
gekuhlte Thiren wund fur jede Thiire einen
Prefsluftcylinder zum Anheben derselben. Die
Steuerung der Prefsluftcylinder erfolgt fur jede
Ofenreihe von einer Steuerbiihne aus durch einen
Mann. Die Werke sind so angelegt, dafs auf
den Bulmen vor den Oefen die Wagen auf den
Schmalspurgeleisen durch Locomotiven zu- und
weggebracht werden koénnen; auf den Schmal-
und Normalspurgeleisen zwischen den Oefen be-
sorgen ebenfalls Locomotiven die Zu- und Abfuhr
der Wagen. Die Muldenwagen haben immer

—_
1
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zwei Drehgestelle und tragen stets vier Be-
schickungsmulden von ungefdhr 2000 X 500 X
500 mm im Lichten. Der Kopf, an welchem
die Mulde gefafst wird, ist aus Stahlgufs an-
gefertigt; er trdgt vorne einen rahmenférmigen
Angufs, sowie ein Loch in der Mitte. Im
Ubrigen ist die Mulde aus etwa 10 mm dickem
Blech angefertigt. Auf dem Wagen sitzen die
Mulden zwischen auf der Wagenplattform an-
genieteten Winkeln und J_, so dafs, wenn der
Greifer der Beschickungsmaschine in den Rahmen
einer Mulde eingelegt wird und man die Be-
schickungsmaschine verfahrt, mit ihr der be-
treffende Muldenwagen und etwa anhéngende
bzw. vorstehende Muldenwagen verfahren werden.
Auf jeder Ofenseite sind zwei Beschickungs-
maschinen vorhanden, von denen aber eine in
Bereitschaft stand und nur eine arbeitete. Ein
Mann auf der Maschine und der Mann auf der

Pigur 36.
A 50-1-Oefen

Stenerkanzel, welcher das Thiirzielien besorgte,
waren vollstandig in der Lage, die Beschickung
der Oefen auszufuhren, und hatten keine weitere
Hulfe noéthig, als dafs die vollen Muldenwagen
zugsweise zu- und die leeren Muldenwagen
zugsweise abgefahren wurden. Das Verschieben
der Muldenwagen vor den Oefen besorgte die
Bescliickungsmaschine mit. Die Maschinen sind
von der Wellman-Seaver Engineering Comp, in
Cleveland, Ohio, geliefert und arbeiten ganz
aufserordentlich flott. Nur hatte der Maschinist
mitunter Last, die Mulde aus dem Ofen zu be-
kommen. Die Maschine und die Mulden sind
aber derart stark und die Verbindung zwischen
beiden ist so gut, dafs man mit der Mulde
deu Einsatz im Ofen zur Seite schieben kann,
ohne dafs Briche oder Verbiegungen eintreten;
man kann sich also helfen. Die Beschickungs-
maschinen werden durch niedrig gespannten
Gleichstrom betrieben und bestehen aus einem
aut'zwei Achsen ruhenden schmiedeisernen Gestell,
das oben eine aus zwei H -Eisen gebildete Lauf-
bahn tragt. Auf dieser Laufbahn ist die Katze

Amerikanische Eisenhutten und deren Illulfsmittel.

Stahl und Eisen. 1171
auf vier Radern verfahrbar angeordnet, wahrend
unterhalb der Laufbahntréager angebrachte Gegen-
rader dafur sorgen, dafs sicli die Katze von der
Laufbahn nicht ‘abheben kann. Oben auf der
Katze sitzen zwei Motore, einer zum Verfahren
derselben, einer zum Pendeln des Muldenbaums,
welcher unten in den Katzenschildern drehbar
und pendelbar gelagert ist. Das Pendeln erfolgt
mit Hulfe eines elektrisch heb- und senkbaren
Armes, welcher mittels einer Kette eine den
Muldenbaum stitzende Schelle tragt. Am hinteren
Ende des Muldenbaums ist eine Plattform so
befestigt, dafs sie mit dem Baum auf und ab geht,
wahrend sich dieser in dem die Verbindung mit
der Plattform herstellenden Lager um seine
eigene Achse drehen kann. Das Drehen des
Baumes besorgt ein auf der Plattform stehender
Motor, welcher mittels Schnecke auf ein am
Baum befestigtes Schneckenrad arbeitet. Auf

Neue Martimverksanlage der Carnegie Steel Co. in Homestead bei Pittsburg.

B Breitspurgeleiso fiir die Beschickungsmaschinen.

C Schmalspurgeleiae fur die Muldenwagen.

der Plattform hat auch der Maschinist seinen
Platz, welcher von hier ans die beiden auf der
Katze befindlichen Motore, den auf der Platt-
form und den am Wagengestell befindlichen,
zum Verfahren der Maschine dienenden Motor
steuert und den Hebel bedient, welcher die zum
Feststecken der Mulde am Baum benutzte Stange,
die in einer Ausbohrung des Baums liegt, bewegt.

Der Arbeitsvorgang beim Beschicken ist der
folgende: Die Maschine wird vor die betreffende
Mulde gefahren, der Kopf des Muldenbanms in
den rahmenféormigen Kopf der Mulde gelegt, die
Schliefsstange in das Loch im Muldenkopf ge-
steckt und die Mulde mit dem vorderen Ende
des Mnldenbaums angehoben; sodann wird die
Mulde vor die betreffende Beschickungsoéffnung,
deren Thiire inzwischen angehoben wurde, ge-
fahren, die Mulde in den Ofen geschoben, indem
man die Katze voranfahrt, ausgekippt, indem
man den Muldenbaum um die eigene Achse dreht,
nach Bedarf etwas angehoben und aus dem Ofen
zurickgezogen. Nun wird die Mulde bis auf
ihren Platz dber dem Muldenwagen gefahren
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und auf denselben gesetzt. Die Bescliickungs-

mascliine fuhrt nun, indem sie gleichzeitig den

Muldenbaum mit der Katze zuritckfahrt, vor die
zweite Mulde, um diese zu ergreifen. Alle
Bewegungen erfolgen aufserordentlich rasch,
geradezu ruckweise und sehr sicher. Bedingung

ist dabei, dafs mit Gegenstrom gearbeitet wird,
wodurch aber grofse Reparaturen an den Ankern
und den Schaltapparaten noéthig werden. Auf
mancher Ofenbiiline hat man deshalb eine voll-

standige Elektrikerwerkstatte eingerichtet, in
welcher immer eine ganze Anzahl von Ankern,
Stromabnehmern und Schaltern zum sofortigen
Gebrauch bereit liegen.
E7F
Figur 37.

Martinwerk der American Iron and Steel Co. in Pittsburg.

A 60-t-Oefen
geleise fur die Muldenwagen. D Schachtgaserzeuger.

transporteur. G Fillvorrichtung.

Das Martinwerk der American and
Steel Comp, in Pittsburg (Figur 37) umfafst
sechs 50-Tonnendfen,
geheizt werden.

Iron

welche mit Generatorgas
Die Oefen stehen in zwei Reihen
und die Anordnung ist genau dieselbe, wie in dem
zuletzt beschriebenen Martinwerk der Carnegie
Steel Comp. Aufjeder Seite ist eine Beschickungs-
maschine, wie eben beschrieben, vorhanden. Sehr
beachtenswerth sind die zum Martinwerk ge-
hérigen Schacht-Gaserzeuger, welche mit hoch-
liegenden Kohlenbunkern ausgestattet sind; den
letzteren wird die Kohle von der Entladestelle
aus durch einen hoch uUber die Dacher der Walz-
werke und der gefuhrten Kohlen-
transporteur zugefuhrt. Ueber
Schéachten sitzen Meisbehalter,

Bessemerei
einzelnen
denen die Kohle

den
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von selbst zufliefst, so dafs zur Bedienung des
Fullorts der Gaserzeuger ein Mann ausreicht.
Das Martinwerk der Steel Comp,
in zwei Reihen
davon sechs feststehende
von 35 und 45 t und vier Kkippbare Wellman-
von 50 t. Es sind drei elektrisch be-
triebene Wellman-Seaver-Beschickungsmascliinen
alterer Lauf-

wird

Illinois
in Sud-Chicago umfafst zehn
aufgestellte Martindfen,

o0feu
Construction vorhanden,
Uber der Ofenbuhne.

dem Laufkrahn. Die Oefen wurden

Generatorgas betrieben, doch wurden
meines Besuchs an einem der

sowie
kréahne Gegossen
aus mit
zur Zeit
kippbaren Oefen
Versuche mit Naturgas angestellt.
DieWellmandfen (Fig. 38)
bauen sich auf zwei Stahl-
wiegen auf, welche auf star-
ken Stalilgufsstandern
Oberflachen ruhen.
Das Mauerwerk des Ofens
istin sehr sorgfaltiger Weise
mit eisernen Constructionen
umgeben und verankert,
dafs Beschadigungen des-
selben ausgeschlossen sind.
Hinter dem Ofen auf der
Ausgufsseite sind zu beiden
Seiten Ofens hydrau-
lische, aufeinem Drehzapfen
aufgebaute Cylinder
bracht, in denen
spielen.

mit
ebenen

so

des

ange-
Kolben
Die Kolbenstangen
greifen seitlich an der Ruck-
wand des Ofens Far
gewdhnlich wird der Ofen,
mit den mittleren Theilen

der Wiegebahnen

an.

auf den
unterstitzenden Standern
aufliegend, aufrecht stehen.
Wenn der Uber den Kolben

C Schmalspur- befindliche Theil der hydrau-

F Kohlen- lischen Cylinder mit Prefs-
wasser augefullt wird, wird
das Vordertheil des Ofens

herabgezogen, indem er sich auf seinen Unter-
stitzungen wiegt, und der Stahl kann in die
hinter dem Ofen bereitgehaltene Pfanne ab-

gegossen werden. Diese grofsen kippbaren Oefen

machen ebenso wie die grofsen feststehenden in

24 Stunden nur zwei Gusse.
Sammtliche amerikanische Walzwerke be-
nutzen, wenn sie eigene Stahlwerke besitzen,

die vorhandene Warme der aus dem Stahlwerk
kommenden Blocke. Es geschieht dies aber nicht
dafs man, wie meist auf den deut-
schen Werken, die Blocke in
gleicligruben setzt,

in der Weise,
ungeheizte Aus-
sondern man setzt die Blocke
immer in mit Naturgas, Generatorgas oder Petro-
leum geheizte Tieféfen welche 4 bis 10
Es

ein,

Blécke gleichzeitig aufnehmen kdénnen. ist



1. November 1901.

dies durch die Art der Verarbeitungl der Blécke
im Walzwerke bedingt. Die fast ausnahmslos
allein mit maschinellen Vorrichtungen arbeitenden
Walzwerke kénnen nur Bldécke und Stabe ver-
arbeiten, welche wéhrend der Arbeit vollstandig
gerade bleiben, welche also gut und sehr gleicli-
mafsig warm sind. Nur bei den Aaltesten An-
lagen findet man es noch, dafs der Block wahrend
der Verarbeitung durch Menschenhand bewegt
wird. Alle neueren Ausfuhrungen und auch ein
Theil der alteren sind aber so vollkommen ein-
gerichtet, dafs alles maschinell geschieht und
weder Leute zum Anschlagen von Zangen an
den Oefen, noch Walzer, sondern nur noch Steuer-

38.

leute fur die Maschinen vorhanden sind. Be-
dingung fur diese Art der Verarbeitung ist, wie
schon gesagt, ein vollkommen gleichméafsig warmer
Block bezw. Stab; es wird deshalb das Walzgut
mitunter noch wahrend der Verarbeitung nach-
gewarmt. Indem man die schwere Walzarbeit
den Walzern abnimmt und der unermudlichen,
dabei sehr rasch und sicher arbeitenden Maschine
Ubertragt, indem man ferner bei der Verarbeitung
eine weitgehende Arbeitsteilung einfuhrt und
keine der Einrichtungen Uberburdet, ist man in
der Lage, aufserordentlich grofse Mengen walzen
zu koénnen.

Die Einrichtungen der einzelnen Walzwerke
sind sehr verschiedene und nur die Vorrichtungen
zum Nachwéarmen der vom Stahlwerk kommenden
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Blécke gleichen einander sehr, so dafs es am
zweckmaéfsigsten ist, die Walzwerksanlagen einer
Anzahl amerikanischer Werke der Reihe nach
zu beschreiben.

Auf dem Homesteader Werk der Carnegie
Steel Comp, findet man sehr alte und sehr
moderne Walzwerksanlagen zu einem Betriebe
vereinigt. Die Erzeugnisse des Homesteader Werks
sind gewalzte Bldécke in allen Abmessungen,
leichtes und schweres Formeisen, Platinen, Bleche
und Panzerplatten. Von der Beschreibung der
Einrichtungen fur die Herstellung von Panzer-
platten, Platinen und Blechen, sowie von der
Beschreibung der &lteren Walzwerksanlagen fur

die Herstellung von Formeisen

soll hier abgesehen werden. Zum

Nachwarmen der von den Stahl-

werken zum Walzwerk gehenden

Blocke, welche immer zu vieren

auf einem Blockformwagen stehen,

dienen in Homestead mit Naturgas

geheizte Tietdfen, welche je sechs

Blécke aufnehmen kénnen. Diese

Tieféfen sind in 3 Gruppen fir

3 Walzwerksanlagen angeordnet.

Eine dieser Gruppen versorgt

eine alte Blockstrafse mit Blocken

(Figur 39). Die Zufuhr der von

den Blockdrickern kommenden

Blocke erfolgt durch Locomotiven

auf Schmalspurgeleisen. Die Gru-

ben sind neben der Walzenstrafse

so angeordnet, dafs die zwei vor-

handenen elektrischen 3 Motoren-

kralme die auf den Zufuhrwagen

aufrecht stehenden Blocke in die

Gruben einsetzen, aus denselben

ausziehen und auf den Rollgang

legen koénnen. Die Beschreibung

einiger bemerkenswerther Einrich-

tungen an den Gruben soll spéater

erfolgen. Die Blécke werden durch

eine im Lasthaken des elektrischen

Laufkrahnes héangende gewdhn-

liche Zange gefafst, welche mit Hulfe einer
doppelten, an den oberen Zangenschenkeln an-
gebrachten Kniehebelvorrichtung, sowie einer mit
Handhebeln und Handhabe versehenen Stellstango
gedffnet und geschlossen werden koénnen. Um
einen Block zu fassen, ist also aufser dem Lauf-
krahn-Maschinisten immer noch ein Mann néthig,
welcher die Zange o6ffnet und schliefst. Die von
demselben zu verrichtende Arbeit ist nicht be-
sonders schwer; auch leidet er nicht sehr unter
der Hitze, da die Stellstange ungefahr 4 m lang
ist und er nicht nédher an die Blécke und Graben
heranzutreten braucht. Der Mann behélt die
Stellstange immer in der Hand und macht also
alle Wege, die der Block macht, mit. Das Block-
walzwerk ist ein Reversirwalzwerk, welches
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mittels Stirnradvorgeleges durch eine kleine Zwil-
lingsmaschino angetrieben wird.
Bemerkenswerth am Blockwalzwerk ist die
vor der Walze befindliche, sehr einfache Kant-
imd Verschiebevorrichtung. Dieselbe bestellt aus
einer in der Mitte unter dem Rollgang liegenden
starken Welle, welche mittels Zahnstangen-Stirn-
radgetriebes durch einen doppeltwirkenden hydrau-
lischen Cylinder verdreht werden kann. Auf dieser
Welle sitzen 5 Doppelhdrner, welche so geformt
sind, dafs beim langsamen Verdrehen der Welle
der auf dem Blockrollgang liegende Block durch
die Horner verschoben, dagegen beim raschen
Verdrehen gekantet wird. Diese Vorrichtung hat
den Vorzug grofster Einfachheit und Unempfind-
lichkeit gegen Versclileifs; sie arbeitet ferner
sehr rasch und sicher und lafst sich bequem aus-

Figur 39.
A Elektrischer Blocklauikrahn. 1i Blockzange mit Hand-
stellvorrichtung. C Hydraulische Blockzange. 1) Hydrau-
lischer Kant- und Verschiebeapparat. E Blockgabel.

und einbauen. Alle Rollgédnge liegen uber Flur
und kein Getriebe und keine Kupplung ist uber-
-deckt. Vorhanden sind an der Walze ein Vor-
und ein Hinterwalzer, welche den Block, seitlich
neben dem Rollgang stehend, mit einer Gabel
anfassen. Zum Schneiden schwerer Blocke dient
eine im Rollgang hinter der Blockwalze stehende,
von unten schneidende hydraulische Scheere mit
daneben liegendem hydraulischem Verladekrahn
einfachster Bauart, welcher die Blocke auf Schmal-
spurwagen verladet. Die von unten schneidende
Scheere macht die zu so vielen Stérungen Anlafs
bietende Wippe entbehrlich. Die leichten Blécke
laufen durch die hydraulische Scheere zu einer
am Ende des Rollgangs stehenden, von oben
schneidenden Excenterscheere. Die geschnittenen
Blécke und Enden fallen auf einen hinter der
Scheere befindlichen Tisch und werden die ersteren
von dort mit Hulfe einer im Lasthaken eines
gewodhnlichen hydraulischen Kralins hangenden
Verladezange auf Schmalspurwagen verladen. Das
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Verladen der Blockenden erfolgt in primitivster
Weise durch Schiebkarren auf bereitstehende
normalspurige Wagen, auf welchen die Enden
sofort durch Brausen abgekUhlt werden.

Die Anlage ist &ufserst veraltet und wenig
leistungsféhig, wenn auch die einzelnen Apparate
an und fur sich gut arbeiten. Die aufgetretenen
Mangel suchte man an anderen Stellen des Werkes
zu vermeiden. Z. B. arbeitet das Brammenwalz-
werk, welches hier nicht weiter beschrieben werden
soll, mit besseren Krahnzangen. Zum Einsetzen
und Ausziehen der Blocke aus den Gruben dienen
hier hydraulische Drehkraline mit heb- und senk-
barem Ausleger, auf welchem eine vierradrige
Katze hydraulisch verschoben werden kann. An
den Achsen der Katze sind die inneren Schenkel
der Zangenhebel mittels Ketten aufgehangen,
wahrend die Bolzen der Zangenhebel in einem
gemeinsamen Schild gelagert sind, das durch
einen auf der Katze sitzenden hydraulischen
Cylinder gehoben und gesenkt werden kann.
Beim Heben o6ffnet sich die Zange, indem die

beiden Zangenhebelketten schlaff werden, beim
Senken schliefst sie sich, indem die lvetten an-
gespannt werden. Auch bei dieser Zange ist

aufser dem Krahnmaschinisten noch ein Mann
zur Hulfe noéthig, welcher mit Hulfe einer
zwischen die Ketten gesteckten Stange die Zange
in die richtige Stellung zum Fassen des Blocks
dreht. Der betreffende Arbeiter wird aber jeden-
falls viel weniger angestrengt als beim Arbeiten
mit der fruher beschriebenen Zange.

Die zu der neuen Blockwalzwerksanlage in
llomestead (Figur 40) gehorigen vier Tiefofen-
krahne vermeiden die geschilderten Méangel voll-
standig. Dieselben laufen uber 16 Tieféfen fur
je 6 Blocke und kénnen von dem schmalspurigen
Zufuhrgeleise die Blocke in die Oefen einsetzen,
aus diesen auszielien und in den vor dem Zufuhr-
rollgang des Blockwalzwerks liegenden Block-
kipper setzen; sie sind mit Motor fur jede
einzelne Bewegung ausgestattet und arbeiten
mit Gleichstrom von niedriger Spannung. Die
Krahnzange besteht aus zwei geraden Schenkeln,
welche mittels Bolzen an einem Querstiick ge-
lenkig angebracht sind. Die Zangenhebel tragen
am oberen Ende dui-chgehende Bolzen, welche
in Fuhrungen an den zwei seitlichen Schildern
fassen; durch die sich gegentiberstehenden schréagen
Fuhrungen wird erreicht, dafs die Zange sich
offnet, wenn sie den fuhrenden Schildern gendhert
wird, und dafs sie sich schliefst, wenn sie von
den Schildern entfernt wird. Durch eine zum
Maschinistenstande fuhrende Stange oder ein
Drahtseil, auf welches ein durch ein Gewicht
belasteter Doppelhebel wirkt, wird die Zange
immer angehoben und gedffnet gehalten. Wenn
die Wirkung des Gewichts durch den Maschinisten
mit Hulfe eines Handhebels und einer Draht-
schnur aufgehoben wird, wird die Zange durch
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ihr Gewicht sich senken wund schliefsen; die
Stange bezw. das Drahtseil wird dabei mitsinken.
Diese Stange liegt in der centralen Ausbohrung
der als Zugorgan dienenden doppelten runden
Zahnstange, welche unten die beiden Fiilirungs-
schilder trugt. Letztero sind unter sich ver-
bunden, oben mit einem Stirnrad versehen und
drehbar um die Zahnstange auf den unteren
Bund derselben aufgesetzt. Mit Hilfe eines in
das Stirnrad eingreifenden Kkleineren Stirnrads
und einer senkrechten, zur Katze fuhrenden Welle
kann die Kralinzange von der Katze aus durch
einen besonderen Motor um jeden Winkel gedreht
werden. Zwischen der Zange und den Fuhrungs-
schildern sind vier kleine Pnfferfedern angebracht,
damitBeschadigungen der Maschine beim Aufsetzen
der Zange auf den Block vermieden werden.

Ellenhi

Figur 40.

Das Hochwinden der die Zange tragenden
doppelten Zahnstange wird durch zwei sich gegen-
Uberstehende kleine Stirnrtider des Katzenwind-
werks besorgt; der obere Theil der Zahnstange
wird in einem auf der Katze befindlichen Aufbau
gefuhrt. Der Maschinist steht auf der Katze,
er macht also alle Bewegungen derselben mit
und ist in der Lage, die Zange und den zu
fassenden Block immer genau sehen zu koénnen.

Die Krahne arbeiten ganz aufserordentlich
rasch und sicher und sind imstande, den Block
in jeder Lage zu fassen, einsetzen und ausziehen
zu kénnen. Von den vier Krahnen waren fiur
die 16 Tieféfen nur zwei thutig, wéhrend die
beiden Uubrigen in Bereitschaft standen. Die
ganze Krahnanlage wurde durch zwei Mann
bedient, welche ohne jede Beihulfe die Bewegung
der Blécke besorgten.

Die Tieféfen (Figur 41) haben Deckel, welche,
dicht Uber dem Ofenrand sitzend und auf je
vier kleinen Laufrddern ruhend, auf seitlichen
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gufseisernen Schienen oder auf schweren in An-
gussen der Ofenabdeckplatten gelagerten Quadrat-
eisen verfahren werden kénnen. Das Verschieben
der Deckel erfolgt hydraulisch und zwar werden
die Deckel der &ufseren Tieféfen von in Mannes-
hohe gelagerten Wellen aus mittels, durch Klauen-
kupplungen ein- und ausriuckbarer, Hebel und
Zugstangen bewegt. Die Welle empfangt ihre
Bewegung von einem senkrechten hydraulischen
Cylinder aus durch Zahnstange und Stirnrad.
Das Verfahren der Deckel der inneren Tiefofen
erfolgt durch unmittelbar angreifende liegende
hydraulische Cylinder. Das Abdichten der Fugen
zwischen Deckel und Ofen erfolgt durch Auf-
schaufeln von Koksklein, welches von einem
Wagen herbeigebracht wird, der auf einem dicht
bei der Ofenhalle liegenden normalspurigen Ge-
leise bereitsteht. Diese Arbeit,
sowie das Bedienen der hydrau-
lischen Maschinen zum Verfahren
der Ofendeckel, der Gas- und Luft-
ventile u. s. w. wird durch un-

gefahr 10 Mann ausgefuhrt.
Die aus den Tieféfen kommen-
;. den Bldocke werden in einen vor
dem Zufuhrrollgang zum Block-
walzwerk liegenden Blockkipper
mit unter demselben befindlichem
stehendem Cylinder senkrecht ein-
gesetzt und durch den Kipper auf
den Rollgang gelegt. Der durch
den Rollgang voi'anbewegte Block
drickt eine Zunge zur Seite,
welche durch eine Feder so ge-
halten wird, dafs in Arbeit be-
findliche und bereits weit herunter-
gewalzte Blocke auf den schma-
len, unter der Ofenbihne befind-
lichen Rollengang mit losen Rollen
abgelenkt werden und nicht gegen den Block-
kipper stofsen und diesen beschadigen koénnen.
Nachdem der Block die Zunge passirt hat, schlagt

diese wieder in ihre alte Lage zuruck.

Das Blockwalzwerk ist ein Duowalzwerk
von ungefdhr 1000 mm Walzenabstand mit direct
angreifender, sehr kraftiger, von McKintosh,
Hemphill & Co. in Pittsburg gelieferter Zwillings-
reversirmaschine. Vor und hinter der Block-
walze liegen Reversirrollgange. Der vor der
Blockwalze befindliche Kant- und Verschiebe-
apparat bestellt ans einem einfachen, auf hydrau-
lisch lieb- und senkbarer Plattform hydraulisch
verfalirbaren Wagen mit doppelter Spitzenreihe
zu je 5 Spitzen. Die Anstellvorrichtung fur die
Oberwalze ist sehr complicirt. Die beiden hydrau-
lischen Cylinder mit Doppelplunger liegen auf
dem Kammwalzengernst und drehen mit Hulfe
einer Zahnstange und eines kleinen Stirnrads
eine senkrechte Achse zwischen den beiden Block-
walzenstandern. Auf der senkrechten Achse sitzt
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ein zwoites grofseres
Stirnrad, welches mit
auf den Schrauben-
spindeln sitzenden
Stirnradern znsam-
menarbeitet. Die An-
ordnung- der mittleren
senkrechten Achse mit
den Stirnradern hat
den Zweck, eineUeber-
setzung ins Schnelle
zu schaffen und den
Hub der Oberwalze da-
durch zu vergroéfsern.
M. E. hatte sich diese
aufserst verwickelte
Bauart aber vermei-
den lassen, wenn man
dicke Druckschrauben
mit der zuléssig grofs-
ten Steigung ange-
wendet hatte. Um die
Walzen rasch aus-
und einlegen zu kon-
nen, hat man mit
Hulfe eines unmittel-
bar angreifenden hy-
draulischen Cyliiulers
den aufseren Walzen-
stander verschiebbar

gemacht. In  sehr
zweckmafsiger Weise
ist die Lagerung

der Kuppel- und An-
griffsspindeln, welche
immer in derselben
Hdéhenlage arbeiten,
d. h. der unteren Spin-
deln durchgefuhrt: ein
einfaches gufseisernes
Lager ruht auf einem
starken Universaleisen
mit unteren seitlichen
Randern dasselbe um-
fassend. Die Enden des
Universaleisens sind
etwas nach unten ge-
bogen und ruhen auf
zwei Bocken, welche
auf den Prismen der
Walzenstanderplatten
befestigt sind. Indem
sich das Lager auf
dem Universaleisen
verschieben kann und
das elastische Univer-
saleisen jedem Drucke
der Spindel nachgiebt,
ist die letztere immer
sicher getragen, ohne
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dafs Briuche der Lagerung entstehen kénnen. Die
grofse Spindel zwischen der oberen Blockwalze
und der oberen Kammwalze wird durch ein Lager
getragen, welches mit Hulfe eines unteren Bolzens
zwischen zwei Hebeln drehbar gelagert ist. Die
einen Enden der Hebel sind mittels festliegender
Bolzen drehbar am Kammwalzenstander befestigt,
wahrend die anderen Enden mittels kurzer Zug-
stangen und Bolzen am oberen Einbaustick des
Walzenstanders befestigt sind und die Bewegung
des Baustucks also mitmachen. Die Kuppel-
spindel ist dadurch in jeder Lage gut unterstutzt.

Die Blockstrafse arbeitet sehr flott; vor-
handen sind an derselben ein Vor- und ein
Hinterwalzer und, abgesehen vom Personal an
der Walzenzugmaschine, drei Mann auf der
Steuerbuhne. Hinter dem Walzrollgang liegt
ein schmaler Scheerenrollgang mit eingebauter
hydraulischer, von unten schneidender Scheere,
welche nur selten benutzt wird. Die von unten
schneidende Scheere macht eine Wippe entbehr-
lich. Die von der Walze kommenden Blocke
laufen durch diese Scheere zu einer stehenden
Excenterscheere mit angehéangter Dampfmaschine,
wo sie geschnitten werden und in untergestellte
Kasten fallen. Diese Kasten stehen zu zweien
auf einem hinter der Scheere befindlichen, senk-
recht zum Rollgang mittels eines hydraulischen
liegenden Cylinders verschiebbaren, auf einer
Bahn gleitenden Tisch. Von dem Tisch werden
die gefullten Kasten mit Hulfe eines uber die
Rollgdnge und die beiden Scheeren hinweggehen-
den elektrischen Laufkralins abgehoben und auf
Wagen gesetzt, welche auf einem seitlichen
Schmalspurgeleise bereitstehen und durch Loco-
motiven auf die Verladeplatze gebracht werden
kénnen. An Stelle eines abgehobenen gefullten
Kastens wird immer wieder ein leerer Kasten
auf den Tisch gesetzt. Wenn Blockenden oder
schlechte Sticke abgeschnitten werden, verfahrt
man den Tisch ganz zur Seite, so dais die Stucke
auf einen unter der Schlittenbahn des Tisches
liegenden Transporteur fallen. Letzterer besteht
aus einer aus Blech mit untergenieteten Profil-
eisen hergestellten Bahn, auf welcher zwischen
zwei Treibketten befestigte kraftige Winkeleisen
schleifen und die auf der Bahn liegenden Sticke
erst wagerecht, dann schrédg in die Héhe mit-
nehmen und schliefslich auf Schmalspurwagen
befordern, deren auf einer Seite offener Kasten
durch entsprechendes Kippen desselben rasch
entleert werden kann. Die Ketten sind gewdhn-
liche Treibketten mit ineinandersteckbaren Glie-
dern, welche durch zwei Achsen mit je zwei
Kettenradern angetrieben bezw. gefuhrt werden.
Der Transporteur ist in bestandiger, aber sehr
langsamer Bewegung; der Antrieb erfolgt durch
einen elektrischen Motor.

Die auf die Verladeplatze gebrachten ge-
fullten Blockkasten werden dort durch die die
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Platze Uberspannenden elektrischen Laufkralme
ausgekippt und die erkalteten bezw. kalt go-
spritzten Blocke werden mittels derselben Krahne
in normalspurige Eisenbahnwagen verladen,
sobald die Commissionen beisammen sind. Zum
Verladen von Billets in normalspurige Eisen-
bahnwagen ist eine voéllig selbstthéatige Vor-
richtung vorhanden, unter welcher gleichzeitig
funf der grofsen 40-t-Wagen Platz finden kdnnen.
Das Wesentliche der Billet-Verladevorrichtung
ist eine doppelte endlose, aus Flacheiseugliedern
bestehende Transportkette, deren Bolzen Rollen
aus Gufseisen von etwa 100 mm Durchmesser
und etwa 100 mm Breite tragen. Die Kette
lauft Uber eine hinter der Scheere befindliche ver-
zahnte Fuhrungsrolle, deren Zahne zwischen je zwei
benachbarte Rollen fassen, steigt auf einem schrag-
liegenden H - Eisen von etwa 400 mm Hoéhe unter
einem Winkel von etwa 30° in die Hohe und lauft
dann, durch H - Eisen weiter unterstitzt, bis zu
einer durch einen elektrischen Motor angetriebenen
verzahnten Rolle, welche die Kette in Bewegung
setzt. Das riuckkehreude Trum der Kette lauft
Uber eine Bahn, welche aus zwei Winkeln ge-
bildet und unter den }-J-Eisen aufgehangenist. Um
die Verbindung zwischen dem Billetverlader und der
Scheere herzustellen, kann ein Wagen mit elek-
trischem Fahrmotor, welcher eine endlose, elek-
trisch angetriebene Transportkette der beschrie-
benen Art tragt, zwischen die Scheere und den
Verlader eingefahren werden. Ueber dem Billet-
verlader sind schmale Laufbiihnen und auf der
entgegengesetzten Seite des wagerechten Theils
10 Rutschen angebracht, welche so angeordnet
sind, dafs je zwei Rutschen gleichzeitig in einen
normalspurigen Wagen verladen koénnen. Die
Uber die Verladevorrichtung laufenden Blécke
bezw. Billets kénnen durch Weichen, welche von
Hand von der Laufbuline aus gestellt werden,
in die Rutschen abgelenkt werden und gleiten
auf denselben abwérts. Auch im ansteigenden
Tlieile des Blockverladers sind Weichen an-
geordnet, so dafs man an verschiedenen Stellen
Blocke oder Enden auf den Platz werfen kann,
wenn die betreffenden Weichen entsprechend
gestellt werden. Um zu verhuten, dafs die
Billets und Blocke an anderen als den gewtinschten
Rollen herabfallen, ist die Transportkette zu
beiden Seiten mit Platinen eingefafst.

Bevor die Blocke oder Billets auf die normal-
spurigen Wagen gelangen, missen sie so weit
erkaltet sein, dafs die hdlzernen Wagenkasten
nicht in Brand gerathen kénnen. Es ist deshalb
durch eine selbstsichernde Verschlufsvorrichtung,
welche mittels eines Handhebels sehr leicht
gedffnet oder geschlossen werden kann, am
unteren Ende einer jeden Rutsche dafur gesorgt,
dafs die Billets in der Rutsche so lange
bleiben mussen, bis sie durch das aus der grofsen
Anzahl der vorhandenen Brausen austretende

3
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Wasser gentgend abgekiililt sind. Um die Bldocke
aus der Rutsche in den Wagen fallen zu lassen,
bedarf es nur einer kleinen Bewegung am Hand-
hebel, dann druckt das auf der Verschlufsklappe
lastende Gewicht dieselben von selbst auf. So-
bald die Ladung die Rutsche verlassen hat,
schlagt die Klappe von selbst wieder zu. Durch
zwischen dem Hebelgestdnge und der Klappe
eingeschaltete Federn ist dafur gesorgt, dafs die
gegen die Klappe stofsenden Blocke Kkeinen
Schaden anrichten koénnen. Der Blockverlader
arbeitet ganz aufserordentlich sicher und ist in
der Lage, ohne Anstrengung jede ihm zugefuhrte
Menge zu bewaéltigen. Die Blocke laufen namlich
auf dem Band mit der doppelten Geschwindig-
keit desselben, da ihnen, auf den Rollen der
Transportkette aufliegend, auch noch die Umfangs-
geschwindigkeit derselben ertheilt wird.

Ebenso wie bei der vorher beschriebenen
alten, kleinen Blockstrafse liegen auch die Roll-
géange der neuen Strafse Uber Flur und sind keine
Abdeckplatten, sondern nur seitliche FUhrungen
an den Rollgdngen vorhanden. Kein Theil ist
Uberdeckt und nirgends ist eine Schutzvorrichtung
angebracht, so dafs man sofort sehen kann, ob
irgend etwas in Unordnung ist und immer recht-
zeitig einselireiten kann. Dafs durch das Frei-
legen der Rollgange die Ausfuhrung von Repara-
turen ganz bedeutend erleichtert wird, bedarf
kaum der Erwadhnung. Kleinere Arbeiten, wieNach-
schlagen von Keilen, Nachziehen von Schrauben
u. s. w. kénnen ohne jede Betriebsstérung vor-
genommon werden. Der Antrieb der Rollgange
erfolgt theils durch Dampfmaschinen, tlieils durch
Gleichstrom-Elektromotore und zwar wurde fur
die Kelirrollgdnge der Dampfantrieb beibehalten,
wahrend die nach einer Richtung umlaufenden
Rollgange elektrisch angetrieben werden. Nach-
ahmenswerth ist diese Einrichtung nicht, nach-
dem sich der elektrische Antrieb fiur Kehrroll-
gange auf europdischen Werken in jahrelangem
Betriebe bereits als richtig erwiesen hat.

Eigenartig und in mancher Beziehung sehr
beachtenswert!! ist eine ebenfalls in Homestead
vorhandene Walzwerksanlage fur H"> LI-,
J.-Eisen und schwere Winkel (Figur 42).
Zur Anlage gehdéren mit Naturgas geheizte Tief-
6fen mit Einsetz- und Ausziehkrdhnen, genau
wie schon beschrieben.

Die nachgewarmten Blécke werden auf einen
Rollgang gelegt, welcher dieselben zum beb-
und senkbaren Rollentisch vor der Trioblock-
strafse von etwa 800 mm Walzenabstand bringt.
Unter dem Tisch befindet sich ein hydraulisch
verschiebbarer Kant- und Verschiebewagen mit
einer Spitzenreihe. Das Kanten erfolgt durch
Sinkenlassen des Tisches, nachdem man zuvor
die Spitzen des Kantwagens unter den betreffen-
den Block gefahren hat. Hinter der Blockwalze
befindet sich ebenfalls ein hydraulisch heb- und
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senkbarer Tisch mit angetriebenen Rollen. Vor
und hinter den GerlUsten der nebenan befind-
lichen Fertigstrafse von ungefahr 800 mm Walzen-
abstand stehen, parallel zur Langsrichtung der-
selben auf Breitspurgeleisen verfahrbar, Ueber-
hebe- und Transportvorrichtungen. Dieselben
bestehen aus einem vierradrigen Wagen, welcher
durch einen auf demselben befindlichen Gleich-
strommotor auf dem Breitspurgeleise bewegt
werden kann, mit einem auf demselben um einen
Zapfen drehbar befestigten Rollengang, dessen
Rollen durch einen elektrischen Motor angetrieben
werden. Das Heben und Senken des vorderen
Theils des Rollgangs erfolgt durch einen hydrau-
lischen Cylinder, welcher in einem auf der Wagen-
plattform stehenden Gerust Uber dem heb- und
senkbaren Rollengang angebracht ist. Die Zu-
fuhrung des Druckwassers zu diesem Cylinder
erfolgt durch ein seitliches pendelndes Teleskop-
rohr und in gleicher Weise die Ruckfuhrung
des verbrauchten Wassers. Der Steuermann
hat seinen Platz auf dem Wagen, macht also
die Bewegungen desselben mit; er ist so gestellt,
dafs er immer in das Kaliber sehen kann, vor
welches der Rollengang gefahren wurde. Der
Rollengang nimmt die aus den Kalibern zwischen
Unter- und Mittelwalze kommenden Bldcke einzeln
in Empfang, hebt sie bis vor die betreffenden
Kaliber zwischen Mittel- und Oberwalze und
fuhrt sie in dieselben ein. Der von der Block-
w'alze kommende Block gelangt uber den hinter
der Walze befindlichen Rollentisch auf den S&agen-
rollgang vor die S&age, wo beide Kopfe abge-
schnitten werden und der Block erforderlichen
Falles auch getheilt wird. Die von oben nach
unten schneidende, &ufserst kraftig gebaute Sage
tragt die Blattwelle am Ende eines kraftigen
Hebels, der am anderen Ende drehbar gelagert
ist und mit Hulfe eines hydraulischen Cylinders
gehoben und gesenkt und durch den Cylinder-
untersatz sicher gefuhrt wird. Den Antrieb der
Sage besorgt eine starke liegende Zwillings-
dampfmaschine durch zwei etwa 400 mm breite
Riemen.

Die Sage schneidet sehr rasch und sauber.
Den grofsen Spanverlust nimmt man in Kauf,
um tadellose Blockkdpfe und bei der spateren
Walzarbeit keine Stérungen zu erhalten. Die
Sage lauft, solange die Strafse arbeitet, stets
mit voller Umdrehungszahl und ist immer zum
Schneiden bereit. Die abfallenden Blockenden
werden durch einen Transporteur, genau wie
an der schon beschriebenen Blockstrafse, in
schmalspurige Wagen verladen. Die geschnittenen
Blocke laufen Uber den Sagenrollgang und uber
einen an den SA&genrollgang anschliefsendeu,
seitlich verfahrbaren Rollengang bis auf einen
seitlich  zum Rollgang verfahrbaren Wagen,
welcher oben Rollen tragt. Diese Rollen kénnen
durch einen auf dem Wagen befindlichen Gleich-
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strommotor  gedreht
und der ganze Wagen
durch einen zweiten
Motor seitlich mit dem
darauf befindlichen
Block bis vor zwei
Warradéfen verfahren
werden. Die Zufih-
rung des Stromes zum
Wagen erfolgt durch
Sclileifcontactc, die
Steuerung von der ge-
meinsamen Steuer-
buhne aus. Vor der
betreffenden Ofendff-
nung angekommen,
wird der Block durch
den Rollenapparat des
Wagens soweit als
moglich in den Ofen
hineingefahren und
durch eine elektrische
Einsatz- und Auszieh-
maschine vollends in
den Ofen geschoben,
indem die geschlossene
Zange der Maschine
einfach hinten an den
Block stéfst. DasOeff-
nen und Schliefsen
der Ofenthiren ge-
schieht durch Draht-
seile von einer hinter
der Ofcnreihe befind-
lichen Stelle aus durch
einen Mann.

Die Einsatz- und
Ausziehmaschine st
parallel der Ofenreihe
auf einem Breitspur-
geleise elektrisch ver-
fahrbar angeordnet;
zum Verfahren dient
ein auf dem Wagen-
gestell angebrachter
Gleichstrommotor. Die
Zange ist am vor-
deren Ende einer
Zahnstange befestigt,
welche durch eine
vierradrige Katze an
einem wagrecht lie-
genden [1" Eisen ge-
fuhrt und durch einen
Gleichstrommotor hin-
und hergefahren wer-,
den kann. Das Oeffnen
und Schliefsen der
Krahnzange .erfolgt
durch einen besonde-
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ren Motor mittels Schraubvorrichtung. Der Maschi-
nist stellt so, dafs er in die betreffende
Ofendéffnung' sollen kann und die Bewegungen der
Zahnstange mitmacht. Wenn ausgezogen werden
soll, wird die gedffnete Zange in die betreffende
Ofenuffnung eingefahren, geschlossen und durch
Zurickziehen der Zahnstange der Block auf
den mit Rollen versehenen elektrischen Wagen
ausgezogen.

immer

Die Zange wird dann godéffnet,
weiter zurickgezogen und der elektrische Wagen
fohrt nun mit dem nachgewarmten Block wieder

in seine alte Stellung zurick, der Block wird
auf den seitlich verfahrbaren Rollengang zu-
rickgefahreu und geht mit diesem bis vor den

feststehenden Rollengang der aus zwei Gerusten
von etwa 800 mm Walzenabstand bestehenden
Fertigstrafse. Dieser Rollgang fuhrt nicht bis
zur Strafse, sondern es wird der Zwischenraum
zwischen ihm und der Strafse durch einen seit-

lich verfahrbaren, heb- und

senkbaren Rollen-
gang ausgefallt.

Der Block lauft vom Wagen uber beide
Rollengédnge durch das erste Kaliber der Fertig-
strafse auf einen hinter der Strafse stehenden,

seitlich verfahrbaren Rollengang von genau der-

selben Construction, wie der vor der Strafse
befindliche, wird von demselben Ubergehoben und
durch das Kaliber zwischen Mittel- und Ober-
walze gefahren. Er gelangt dann wieder auf
den vor der Walze befindlichen, inzwischen
hochgestellten Rollgang, wird mit diesem seit-

lich verschoben und gesenkt, so dafs er
dritte Kaliber zwischen Mittel-
eintreten kann.

in das
und Unterwalze

Beim letzten Stich gelangt der

Stab von der hinter der Walze befindlichen
elektrisch - hydraulischen Ueberhebevorrichtung
durch das Fertigkaliber zwischen Mittel- und

Oberwalze des Fertiggerusts auf den beweglichen
hochgestellten Kollengang vor der Walze und
uber diesen auf den Séagerollgang. Dort wird
der Stab ohne Anwendung von Vorstéfsen durch
eine von oben
schon

schneidende Sage,
beschriebenen

welche der
genau gleicht,
geschnitten. Die abgesclmittenen Enden werden
hier nicht maschinell, sondern von Hand weg-
gebracht. Die geschnittenen St[ibe
dem Rollgang weiter bis vor das Warmlager,
auf welches sie durch von Dampfmaschinen be-
wegte Drahtseilschlepper gezogen werden. Die
Schleppwagen laufen
und haben Mitnehmer,

Blocksage

laufen auf

mit Radern auf Schienen
welche beim Ruckgéange
kippend unter den zu schleppenden Stadben hin-
durchgehen und beim Vorwdartsgehen dieso mit-

nehmen. Die Drahtseile haben etwa 22 Il
Durchmesser und 1 lllm Drahtstarke; sie werden
von den etwa 1200 Il grofsen Seilscheiben

durch Reibung mitgenommen.
sitzen auf mit Gewichten
hebeln.
schon

Die Spannrollen
belasteten Winkel-

Die Mitnehmer der Schlepper standen sehr
in einer Richtung und waren nicht versetzt.
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In der N&ahe des Rollgangs ist
eine hydraulich
richtung zum Aufstellen der
vorhanden. Sie

auf dem

betriebene Vor-
liegenden LJ-Eisen
besteht aus einem doppelt-
wirkenden hydraulischen Cylinder und einer mit
Armen versehenen, unter dem Warmlager liegen-
den Welle, welche, in Lagern durch
den hydraulischen Cylinder mittels Zahnstange
und Stirnrad gedreht werden kann. Die M-Eisen
werden dieser Vorrichtung zugeschleppt und,
nachdem die Schleppwagen wieder etwas zuriiek-
gefaliren sind, aufgerichtet. Sind vier oder funf
U - Eisen nebeneinander aufgestellt,

Warmlager

liegend,

so werden
sie durch den Schlepper weiter Uber das Warm-

lager gezogen. Dabei fallen haufig einzelne
Stabe wieder um, so dafs zwei Mann, welche
die Stabe von Hand wieder aufrichten, als Hulfe

auf dem Wannlager néthig sind. Nach dem

Erkalten werden die Stadbe auf einem Rollgang

am Ende des Warmbetts gezogen und zur
automatisch arbeitenden Richtpresse gebracht
und nach dem Richten auf das Kaltlager ge-

zogen.

Die Blockstrafse arbeitet gleichzeitig fur
ein zweites Fertigwalzwerk von etwa' 650 Illm
W alzenabstand; dasselbe besteht aus zwei Ge-

risten, welche ebenfalls

lischen Ueberliebe-

mit elektrisch-hydrau-
und Transportrollgdngen der

schon beschriebenen Art versehen sind. Damit
das 800- und das 650 -mm -Walzwerk, sowie
die Blockstrafse immer gleichzeitig und unge-
stort arbeiten konnen, sind aufser den schon

genannten zwei Herddfen weitere vier Herddfen
mit Beschickungs-
ein zweiter
hinter
von

und Ausziehmaschinen,
seitlich verfahrbarer Rollengang
dem Blocksagerollgang angelegt.
diesen seitlich verfahrbaren Rolleugéangen
die Arbeit des anderen verrichten,
er an dessen Stelle gefahren wird;
aber auch gleichzeitig théatig
der Blocksdge kommende Block kann zu den
zuletzt erwéahnten vier Oefen gebracht werden,
indem er, auf einen der seitlich

sowie
Jeder
kann indem
beide kdénnen

sein. Der von

verfahrbaren
Rollengdnge gebracht,
feststehenden, zur

seitlich bis vor einen
650 -11l1l1 - Strafse fiuhrenden
und Uber diesen bis auf
einen seitlich verfahrbaren Rollentisch gebracht
wird. Dieser Tisch hat elektrische Vorrichtung
zum Fahren und

Rollgang verfahren

zum Drehen der Rollen; die
erfolgt durch Schleif-
Mit Hiulfe dieses Wagens
zwei Oefen gebracht und
werden. Ein anderer
welchem der Strom durch ein
eines unter den Dachbindern
wagens zugefuhrt wird,
eine

Zufihrung des
contacte.

Stromes
kann der
in diesen
Rollentisch,

Kabel mit Hulic
laufenden Contact-

Block vor
gewarmt

bringt den Block uber
sich durch die Einwirkung eines hydrau-
lischen Cylinders um 90 0 drehende Drehscheibe
vor einen dritten Ofen, und ein dritter fahrbarer

Rollentisch mit der gleichen Stromzufihrung
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fahrt (len Block vor einen vierten Ofen, indem
er eine Kurve durchféahrt. Diese eigenartige
Stellung der Oefen mufste gewahlt werden, weil
nicht gentgend Platz vorhanden war.

Die vier Oefen arbeiten nicht nur nach der
650-mm-, sondern auch nach der 800-mm-Fertig-
strafse, indem die Blocke durch die seitlich ver-
fahrbaren, Rollentische vor den feststehenden
Rollgang gebracht und uber diesen, den seitlich
verfahrbaren, den zweiten feststehenden Roll-
gang und Uber die elektrisch-hydraulische Ueber-
liebe- und Verfahrvorrichtung in das erste Kaliber
der 800 -mm-Fertigstrafse gelangen. Die vom
seitlich  verfahrbaren Rollentisch nach vorn
laufenden Blocke gelangen Uber einen kurzen
feststehenden Rollengang auf dio elektrisch
hydraulische Ueberhebe- und Verfahrvorrichtung,
welche den betr. Block vor das erste Kaliber
der 650-mm-Fertigstrafse bringt. Mit Hulfe
der vor und der hinter der Strafse stehenden
Ueberhebe- und Verfahrvorrichtung wird nun
der Block ausgewalzt und gelaugt schliefslich
Uber den Séagerollgang vor die Sé&age, wo er
geschnitten wird. Von der S&ge lauft der Stab
auf den Rollgang auf dem Warmlager, wo er
von den Schleppern erfafst und Uber das Warm-

lager geschleppt wird. Bei den beiden be-
schriebenen Fertigwalzwerken ist bemerkens-
wertli, dafs die Stédbe vor dem Eintritt in das

Fertigkaliber rundum kraftig mit Wasser ab-
gebraust worden, ferner dafs alle Stabe vom
Warmlager weggerichtet werden, wenn man sie
eben mit Handledern anfassen kann, so dafs
sich nie ein grofserer Vorratli auf den Warm-
lagern ansammeln kann. Das Richten der auf
der 650-mm-Strafse gewalzten schweren Winkel
erfolgt in der Weise, dafs man die Stébe erst
zweimal durch eine funfrollige Richtmaschine
laufen lafst und sie dann auf einer liegenden
Excenterpresse fertig richtet.

In dem ganzen aus Blockwalze und zwei
Fertigstrecken bestehenden Walzwerke ist kein
Walzer vorhanden, sondern nur Maschinisten,
welche von ihren Standorten aus die Blocke
und Stabe mit Hulfe der vorhandenen maschi-
nellen Einrichtungen lenken. Das Zusammen-
arbeiten des ungemein verwickelten maschinellen
Apparates ist wunderbar; es kommt keine
Stockung oder Stérung vor. Namentlich arbeiten
auch die elektrisch-hydraulischen Ueberhebe- und
Verfahrvorrichtungen sehr rasch und genau; sie
haben aber den grofsen Nachtheil, dafs sicfr
immer nur ein Stab in der Strafse befindet und
man mit der Stabldnge in unangenehmer Weise
von der Vorrichtung abhé&ngig ist. Beim Aus-
walzen von schweren } oder LJ-Eisen wird m. E.
eine gnte Reversirstrafse mehr leisten, als die
beschriebene Triostrafse. — Die Walzwerks-
anlage soll in 24 Stunden bis zu 1600 t Form-
eisen liefern, was jedoch nicht glaubhaft erscheint.
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Eine weitere sehr interessante Walzwerks-
anlage besitzt die Carnegie Steel Comp, auf
den Edgar Thomson Works. Es ist dies
das schon mehrfach beschriebene, trotz seines
10jahrigen Alters noch mustergiltige Schienen-
walzwerk (Figur 43, Tafel VILL), das in neuerer
Zeit den veranderten Marktverhéaltnissen angepafst
wurde. Inden letzten Jahren war es namlich nicht
mehr madoglich, die ungeheuren Mengen Schienen,
welche die amerikanischen Walzwerke erzeugen
kénnen, an den Mann zu bringen, und richteten
sich die Edgar Thomson Works so ein, dafs sie
aufser Schienen auch Billets,von 100 X 100 mm
abwarts walzen Kkénnen. Sammtliche neuen
amerikanischen Schienenwalzwerke wurden von
Haus aus auf diese Fabricationsmethode ein-
gerichtet.

Auf den Edgar Thomson Works dienen zum
Nachwéarmen der von den Blockdrickern kommen-
den Blocke mit Naturgas geheizte Gruben mit
Krahneinrichtungen, genau wie in Homestead. Die
aus den Gruben ausgezogenen Bldocke werden
aufrecht in den Kipptrog eines vierradrigen, auf
geneigtem Geleise zum Zufiihrungsrollgang des
Blockwalzwerkes fahrenden vierrddrigen Wagens
gesetzt und bis vor den Rollgang gefahren. Dort
druckt der Plunger eines unter Flur liegenden
hydraulischen Cylinders gegen den Boden des
Kipptrogs, Kkippt diesen um und legt so den
Block auf den Rollgang. Das Zuruckfahren des
Blockwageus erfolgt durch eine besondere
Zwillingsdampfmaschine mittels Drahtseils.

Der Block gelangt Uber den Zufuhrrollgang
zum Duo-Blockwalzwerk von etwa 1000 mm
Durchmesser, das, von einer kraftigen Zwillings-
Reversirmaschine unmittelbar angetrieben, dem
in Homestead befindlichen vdéllig gleicht. Das
Walzwerk arbeitet aufserordentlich flott und
steht kein Mann an der Walze; der Block wird
nur durch die Maschinisten mit Hulfe der
maschinellen Einrichtungen bewegt. Der aus-
gewalzte Block wird auf einer liegenden Excenter-
Blockscheere geschnitten; die Rollen des an die
Scheere anschliefsenden Rollgangs sind von der
Scheere so weit entfernt, dafs die abgeschnittenen
Enden unmittelbar durch eine Rinne in unter
Flur stehende Schmalspurwagen fallen. Es sind
zwei solcher Wagen vorhanden, die, durch ein
gemeinsames Drahtseil verbunden, abwechselnd
durch eine Zwillingsdampfmaschine hochgewunden,
auf einen Klapptisch gebracht und durch Kippen
desselben in bereitstehende normalspurige Wagen
ausgeleert werden. Die in den Wagen fallenden
Enden werden sofort durch aus grofsen Brausen
stromendes Wasser abgekiihlt. Fur die beiden
Schmalspurwagen ist nur ein Geleis vorhanden,
und um das Ausweichen zu ermdglichen, ist Uber
dem ansteigenden Geleistrum ein um einen
Zapfen schwingendes Stuck Geleise eingebaut,
das gewdhnlich so liegt, dafs der zurickkommende
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leere Schmalspurwagen auf dasselbe aufrollen
mufs, wahrend der in Aufwartsbewegung befind-
liche zu entleerende Wagen unter die Weiche
eintj'eten kann. Ueberschreitet der auf der
Weiche befindliche leere Wagen den Drehpunkt
derselben, so wird das der Blocksclieere zu-
gekehrte Ende derselben sich nach unten senken
und den Wagen bis zur Schcere bringen, wahrend
dem in der Aufwartsbewegung befindlichen Wagen
der Durchgang nach oben freigemacht wird.

Der auf der Scheere geschnittene Block lauft
Uber den hinter der Scheere befindlichen Roll-
gang geradeaus zum alten Schienenwalzwerk,
das nichts Besonderes bietet, oder durch eine
Weiche Uuber einen gekriummten Rollgang zum
neuen Schienenwalzwerk. Die Blocke haben
nicht quadratischen, sondern rechteckigen Quer-
schnitt und, um ihnen die richtige Lage zu
geben, werden sie Uber eine aus abgestuften
Rollgangsrollen und einer Fuhrung bestehende
Einrichtung gefuhrt, wo sie um 90 0 gekantet
werden, natdrlich selbstthatig. Ehe die Bldcke
zur Schienenwalze gelangen, werden sie noch
einmal in mit Naturgas geheizte Herdofen
eingesetzt und nachgewarmt. Diese Herdodfen
sind so eingerichtet, dafs fur jeden Block eine be-
sondere Thur vorhanden ist und dafs die Blocke
auf der Vorderseite eingesetzt und auf der Ruck-
seite ausgezogen werden. Zum Einsetzen wie zum
Ausziehen dienen dampfhydraulische Maschinen,
welche auf Breitspursgeleise langs der Oefen
verfahrbar sind. Zwischen den Breitspurgeleisen
und den Oefen laufen auf Schmalspurgeleisen
die Wagen fur die einzusetzenden und fur die
ausgezogenen Bldcke. Die Bewegung dieser
Wagen erfolgt durch je eine besondere Dampf-
maschine mittels endlosen Drahtseils.

Der Wagen fur die einzusetzenden Blécke
ist fur drei Blocke eingerichtet und demgemals
mit drei zur Geleisrichtuug senkrechten Rollen-
reihen ausgestattet. Um die einzusetzenden
Blocke aufzunehmen, wird der Wagen vor den
vom Blockwalzwerk kommenden Rollgang ge-
fahren. Dieser ist mit einer doppelten Weiche
und Fuhrungen versehen, um die einzelnen Blécke
auf die drei Rollenreihen des Blockwagens bringen
zu koénnen. Das Beladen des Wagens geht sehr
rasch von statten, erfordert aber zwei Mann
zur Bedienung der Weichen, abgesehen von den
Maschinisten. Damit das Beladen des Wagens
rasch und richtig erfolgt, mufs mitunter ein
Block zurickgehalten werden. Dies geschieht,
indem man ihn zwischen die &ufsere FUhrung
und eine Weichenzunge oder zwischen beide
Weichenzungen schrag einklemmt und gleich-
zeitig das hintere Blockende auf eine Kkleine
zwischen zwei Rollgangsrollen befindliche Er-
héhung zieht. Ein schwacher Stofs genlgt, um
den Block wieder frei zu machen. Diese kleinen
Kunstgriffe sind notliig, um das Stillsetzen des
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Rollgangs und somit Stockungen zu vermeiden.
Der mit den drei Blocken beladene Wagen fahrt
nun vor einen der funf Oefen, von denen jeder
neun Arbeitsthiren hat, und der vor jedem Ofen
befindliche Einsatzapparat stéfst vor die Bldcke
und schiebt diese dadurch uUber die Rollen des
Transportwagens, einen nach dem &ndern in
den Ofen. Da die Rollenreihen auf dem Wagen
mit den Arbeitsthiren correspondiren, braucht
der Blockwagen wahrend des Einsetzens nicht
verfahren zu werden, und nur die Einsetz-
maschinen fahren von Block zu Block.

Die vorgewarmten Blécke werden durch die
vor jedem Ofen stehende Ausziehmaschine mittels
hydraulisch bethéatigter Zangen auf den zum
Zufuhrrollgarig des neuen Schienenwalzwerks
laufenden Wagen einzeln ausgezogen. Dieser
Wagen ist ebenfalls mit einer Reihe Rollen ver-
sehen senkrecht zu seiner Fahrrichtung. Diese
Rollen sind unter sich durch Stirnrader ver-
bunden und ein auf der Achse der letzten Rolle
sitzendes Zahnrad kommt mit dem auf der Achse
der ersten Rolle des Zufuhrungsrollgangs sitzenden
Stirnrad zum Eingriff, sobald der Wagen vor
dem Rollgang steht. Durch den bestandig um-
laufenden Znfuhrungsrollgang werden nun die
Rollen auf der Wagenplattform angetrieben und
der Block rollt sofort vom Wagen uber den
Znfuhrungsrollgang zum Schienenwalzwerk, be-
stehend aus drei hintereinander liegenden, aus je
einem Walzengerust bestehenden Strafsen.

Sammtliclie Walzen haben 610 mm Durch-
messer. Das erste GeruUst ist ein Trio-Gerust,
auf welchem sieben Stiche gemacht werden, das
zweite Gerist ist ebenfalls ein Trio-Gerust, auf
welchem funf Stiche gemacht werden, und das
dritte Gerust ist ein Duo-Geriust, auf welchem
nur einmal gestochen wird. Die Maschinen sind
auffallend klein. Der Durchmesser und Hub
derselben betrégt bei den beiden Vorwalzwerken
nur 1168 bezw. 1524 mm und bei der Fertig-
strafse nur 762 bezw. 1220 mm. Die Um-
drehungszahlen sind ebenfalls sehr niedere; es
macht die erste Vorwalze 65, die zweite Vor-
walze etwa 75 und die Fertigwalze etwa 90 Um-
drehungen. Also an keiner Stelle ein Ueber-
hasten, sondern ruhiges Arbeiten und trotzdem
infolge der weitgehenden Arbeitstheilung eine Er-
zeugung von Uber 1000 t Schienen in 24 Stunden.
Die Einrichtungen sind so getroffen, dafs im
Schienenwalzwerk kein Mann an der Walze
~othig ist, sondern jede Bewegung des Blocks
durch die Maschinisten mit Hulfe der maschinellen
Vorrichtungen erfolgt. Letztere sind recht ein-
facher Natur und bestehen aus Rollgdngen vor
den Gerusten und zwischen den einzelnen Strafsen,
aus Wipptischen mit angetriebenen Rollen zum
Ueberheben der Stébe hinter den beiden Vor-
strecken, sowie aus sehr einfachen Vorrichtungen
zum Drehen der Walzstdbe um 90 °.
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Der durch den Zufulirungsrollgang heran-
gebrachte Block lauft zuerst durch eine Reihe
von Fuhrungen in das erste Kaliber und durch
dieses auf deu hinter der Walze befindlichen
Wipptisch, wo er zwischen den dem Kaliber
entsprechend angebrachten R&ndern der Rollen
liegen bleibt. Durch den nun hochgehenden
Wipptisch wird der Block vor das zweite Kaliber,
welches genau Uber dem ersten liegt, gebracht und
in dieses durch die angetriebenen Rollen des
Wipptisclies eingefuhrt. Der schnurgerade aus dem
zweiten Kaliber austretende Stab fallt aufdie oberen
schragen Flachen der FUhrungen zum ersten Ka-
liber, dreht sich dabei um die Kante, mit der er
auffiel, und fallt in die FiUhrung vor dem dritten
Kaliber, in welche er durch den bestédndig um-
laufenden Rollgang vor der Walze sofort ein-
gefuhrt wird. Der durch den Wipptisch wieder
vor das vierte Kaliber und in dieses eingefuhrte
Stab tritt wieder schnurgerade aus demselben
aus und fallt auf die schragen oberen Kanten
der zwischen dem dritten und funften Kaliber
im Rollgang stehenden Daumen, wobei er kantet
und in die Fihrung vor dem funften Kaliber gleitet.
In derselben Weise gelangt der Stab schliefs-
lich in das siebente Kaliber und durch dieses uber
den inzwischen in seine tiefste Lage gebrachten
Wipptisch zum ersteu Kaliber derzweiten Vorwalze.
Dort werden nur funf Stiche gemacht und nur vor
einem (dem Stauchkaliber) braucht der Stab
um 90 0 gedreht zu werden. Um den Stab
richtig zu fuhren, sind die Rollen im Rollgang
vor der zweiten Vorwalze und im Wipptisch
hinter der zweiten Vorwalze theilweise mit
Eindrehungen und Ré&ndern versehen. Vom
ersten zum zweiten und vom dritten zum vierten
Kaliber gelangt der Stab ohne weiteres durch
Ueberheben mittels der Wippe, dagegen vom
zweiten zum dritten und vom vierten zum
funften Kaliber, indem er durch vor der Walze
angebrachte Fuhrungsleisten beim Herabgleiten
nach dem Austritt aus den Kalibern zwischen
Mittel- und Oberwalze vor die betreifenden
Kaliber zwischen Mittel- und Unterwalze seit-
lich abgelenkt wird. Kaliber 3 ist ein Stauch-
kaliber und dreht sich der schrdg von oben
Uber die betreffende FUuhrungsleiste herabgleitende
Stab, indem er auf an den Rollgangsrollen an-
gebrachte hohe Fuhrungsrander aufschlagt, in
die richtige Lage und wird durch die Ein-
drehungen der Rollen, und durch Fuhrungsleisten
festgehalten, welche zwischen den Rollen an-
gebracht sind. Nachdem der Stab das Stauch-
kaliber verlassen hat und auf dem Wipptisch
angekommen ist, legt er sich von selbst wieder
um, um durch Kaliber i und schliefslich durch
Kaliber 5 gestochen zu werden. Aus Kaliber 5
lauft der Stab sofort (dber den Wipptisch
hinter der Walze auf dem Rollgang vor der
Fertigwalze und in einen der Fertigstiche, mit
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denen die ganze Walze besetzt ist. Wahrend
des Eintritts und des Durchgangs durch die
Fertigwalze wird die Schiene rundum Kkréaftig
mit Wasser abgebraust, um die anhaftende
Schlacke abzuldsen. Die fertiggewalzte Schiene
lauft Uber einen Rollgang hinter der Fertig-
walze zum Sé&genrollgang bis vor die funffache
Schienensdge. Die funf Blatter dieser Séage
sitzen auf einer gemeinsamen Welle, welche
mittels funf ungefdhr 300 mm breiter Riemen
durch eine liegende, kraftige Zwillingsdampf-
maschine in Umdrehung versetzt wird. Die
Blattwelle kann, in Hebeln gelagert, hydraulisch
auf den zu schneidenden Stab gesenkt werden.
Der grofse Vorzug dieser Einrichtung ist tadel-
los gerader Schnitt, Wegfall des Vorstofses —
daher genau gleiche L&ngen, und sehr rasches
Arbeiten, da ohne jeden Aufenthalt die Schiene
sofort in sechs Theile, einschliefslich des vorderen
und hinteren Endes, geschnitten wird, sobald
sie vor der Sage angelangt ist.

Die auf Mafs geschnittenen Schienen laufen
zunachst durch eine aus zwei liegenden profilirten
Treib- und zwei stehenden glatten Richtrollen
bestehende Warmrichtmaschine, welche durch
die Treibachse der Schienensédge ihren Antrieb
erhéalt, und werden dort Uber den Fufs gebogen,
so dafs sie sich beim Erkalten mdglichst gerade
ziehen. Die Schienen gelangen nun auf ein
dreitlieiliges, sehr sorgfaltig gebautes Warm-
lager, das mit drei voneinander unabh&angigen
Drahtseil - Schleppziigen versehen ist. Sowie
eine Schiene vor dem betreffenden Theil des
Warmlagers angekommen ist, wird sie sofort
durch den Schleppzug auf das Lager gezogen.
Die Schlepper arbeiten sehr rasch und sicher;
sie bestehen aus 25 mm dicken Drahtseilen,
welche aus etwa 1 mm dicken Drahten her-
gestellt sind, mit vierrddrigen Schleppwagen,
welche nach ruckwarts Kkippende Mitnehmer
tragen. Die Seile werden auf durch Dampf-
maschinen bewegte Trommeln von etwa 1500 mm

Durchmesser aufgewickelt. Auf der anderen
Seite des Warmlagers befinden sich einrillige
grofse Spannrollen gewdhnlicher Construction.

Zwischen diesen Spannrollen und dem Warm-
lager liegt ein vor- und ruckwérts arbeitender
Rollengang, auf welchen mittels des Schleppers
die Schienen, sowie sic etwas kalt geworden
sind, immer zu mehreren gleichzeitig, geschleppt
werden. Dieser Rollgang liegt ladngs des Kalt-
lagers der Schienenzurichterei und die Schienen
kénnen vor jeder der acht Richtpressen vom
Rollgang auf das Kaltlager abgeworfen werden,
indem sie durch zwei durch einen Dampfcylinder
bewegte Hebel hochgehoben werden, worauf sie
Uber die schréagliegenden Hebel selbstthéatig auf
das Kaltlager gleiten.

Jede der acht einfachen Richtpressen richtet
die. Schienen fertig. Frésen sind nicht vor-
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litndcn und auch nicht nétliig, da die Schienen
durch die vorzigliche Warmséage genugend ge-
nau geschnitten werden. Zwischen den Richt-
maschinen und den dreispindeligen Bohrmaschi-
nen befinden sich einige schmale Kaltlager
und eine Anzahl Rollenbdcke mit freihiingenden
Rollen, welche zum Theil von den Decken-
transmissionen aus angetrieben werden und den
Transport der Schienen zwischen den Maschinen
sehr erleichtern. Am Ende der Zurichterei be-
findet sich eine Kaltsége mit sehr rasch um-
laufendem, 8 nun dickem gezahntem Blatt von
etwa 1300 mm Durchmesser, welches von einer
sehr kréaftigen liegenden Dampfmaschine mit
Hilfe eines etwa 400 mm breiten Riemens an-
getrieben wird. Das Blatt wird durch Schraube
und Schneckenrad maschinell vorwarts bewegt.
Dio Séage dient zum Schneiden von Schienen
auf besondere Mafse. Ein Schnitt durch eine
normale Schiene erfordert etwa 30 Secunden
Zeit; auf einer Kaltsdge mit langsam umlaufen-
dem Blatt sind dazu mindestens 30 Minuten
erforderlich. Die beschriebene Kaltsdge mit
rasch umlaufendem Blatt leistet also so viel wie
60 gewdhnliche Kaltsagen.

Die Arbeit in der Schienenzurichterei geht
sehr rasch vor sich; die Schienen kommen zu
den Richtpressen, wenn sie eben schwarz ge-
worden sind und sich mit Handledern anfassen
lassen, so dafs sich auf dem Warmlager kein
Vorrath ansammelt. Bemerkenswerth ist ferner
die kunstliche Beleuchtung in der Schienen-
zuricliterei. Aufser der allgemeinen Bogenlicht-
beleuchtung sind an jeder Richtpresse nur noch
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zwei grofse Gluhlampen mit je einem grofsen
Reflector vorhanden und an den Ubrigen Maschinen
je eine Gluhlampe.

Wie schon bemerkt, ist das Schienenwalz-
werk auch zum Walzen von Billets eingerichtet;

jedoch missen dann die Walzen gewechselt
werden. Beim Walzen von Billets laufen die
Stabe von der Fertigwalzc Uber den Séage-

rollgang auf einen Rollgang, an dessen Ende
sich eine Weiche befindet, mit deren Hulfe die
Stabe abwechselnd Uber die zugehdérigen Roll-
gange der einen oder der anderen der beiden
stehenden Excenterscheeren zugefuhrt werden
kénnen. Die Enden fallen durch die zwischen
der Scheere und dem hinter derselben liegenden
Rollgange befindliche Luke auf einen Trans-
porteur der schon vorher beschriebenen Art,
welcher die Enden unmittelbar auf schmal-
spurige Wagen verladet. Die Billets laufen
ohne weiteres uUber die Luke hinweg auf den
Rollengaug hinter der Scheere und von diesem
auf einen erst schrag ansteigenden und dann
etwa 100 in lang wagerecht laufenden Billet-
transporteur. Von beiden Transportbandern,
welche genau wie die in Homestead ausgefuhrt
sind, koénnen durch von Hand verstellbare
Weichen die Billets an verschiedenen Stellen
links und rechts auf den Platz abgeworfen
werden. Zu beiden Seiten dieses Platzes be-
finden sich normalspurige Verladegeleise. Der
Antrieb der Transportbdnder erfolgt durch
Elektromotoren von einem besonderen Motor-

hause ans. (Fortlsetzung %‘gt‘)\
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Von E. Bahlsen, Civilingenienr, Dresden.

(Fortsetzung von Seite 1118.)

3. Nickel.

Die jahrliche Weltproduction an Nickel be-
trug im Jahre 1900 7C00 metrische Tonnen; sie
ist demnach in dem verflossenen Jahrzehnt 1S91
bis 1900 um 28211 gewachsen. Von den genannten
7600 t entfallen 1200 auf das Konigreich Preufsen
(die séachsischen Zahlen sind unbekannt), 3000
auf die Vereinigten Staaten von Nord-Amerika
und Canada, ISOO und 1600 auf Frankreich und
England, welche beiden Léander
Preufsen die

zusammen mit
neuoaledonischen
Gesammterzeugung
betrdgt demnach 46001 Die
Nickelerzeugung in Schweden wund Norwegen,
welche im Jahre 1891 noch 125t betrug, hat sich

Férderung der
Gruben verarbeiten. Die

Neu-Caledoniens

in den darauf folgenden Jahren allmé&hlich ver-
mindert und
Stillstand gekommen

scheint seit 1S97 vollstandig zum

zu sein. Der Preis des

Nickels ist 1891 bis 1S99 von 4,50 JC auf 2,50 Jt
gefallen, stieg jedoch im Jahre 1900 wieder auf
3,50 Jl. Augenblicklich ist der Preis 3,52 bis

3,72 M fur das Kilogramm.

Das zur Zeit auf den Weltmarkt kommende
Nickel allergrofsten Theil
aus canadischen Magnetkiesen oder neucaledoni-
schem Garnierit gewonnen. Die nickelhaltigen
Magnetkies fihrenden Gruben in Ontario, Canada,
welche durch eine Reihe bedeutender Bergwerks-
gesellschaften

wird zum entweder

aufgeschlossen werden, sind in
einer kraftigen Entwicklung begriffen. Der Nickel-

gehalt der Erze wird in der Regel als zwischen
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1'i2 bis 9% schwankend, im Durchschnitt zu 3 &/ setzen Nickeloxydul im Martinofen zu, wahrend
Nickel angegeben; sie enthalten auisordem noch Krupp metallisches Nickel in den Tiegel einfihrt.

Zum Verschmelzen
der gerdsteten bedient man
sich der modernen amerikanischen Wassermantel-
in den

etwas mehr als 3 % Kupfer.
canadischen Erze
6fen, wie solche zum Kupfererzscbmelzen
Vereinigten Staaten gebrauchlich
erzeugteStein wird bekanntlich durch Concentration
im Flammofen oder durch Bessemern vom Eisen
befreit, alsdann todtgerdstet und das Oxyd reducirt
In neuester Zeit sind von der Mond Nickel Co.
bedeutende Lagerstatten bei Sudbury angekauft

sind. Der so

worden.
zwei Schachtéfen verschmolzen

Das von diesen gelieferte Erz soll in
und der daraus
resultirende Rohstein in Bessemerconvertern zu
concentrirten SOprocentigen Kupfernickel-

Letzterer wird alsdann

einem
stein Verblasen werden.
in Clydack bei Swansea in Wales nach dem Mond-
Verfahren verarbeitet.™

Das Mondsche Verfahren besteht bekanntlich
darin, das durch Roéstung erzeugte Nickeloxydul
durch Behandlung mit reducirenden Gasen bei
350 bis 400° in metallisches Nickel
und das auf diese Weise erhaltene fein vertheilte
Metall durch Behandlung bei unter 150°
liegenden Temperatur (am besten 50 bis 60°) in
Nickelkohlenoxyd oder (Jarbonyl zu
Aus dem das Nickelkohlenoxyd ent-

Uberzufihren

einer

gasformiges
verwandeln.
haltenden Gasstrom wird das Nickel durch Erhitzen
auf 180° im metallischen Zustande ausgeschieden,
wahrend das frei gewordene Kohlenoxyd zur
Bildung Mengen Nickelcarbonyl in den
Verfluchtigungsapparat zuruckgeht. Ueber
im Jahre 1892 bei Birmingham errichtete Ver-
suchsanlage hat Roberts-Austen im L,Eng. and
Min. Journal® 1898 berichtet.

neuer
eine

nach den oben
der Welt-
ist be-
Nickel-Magnesium-

Der Garnierit, aus welchem
angegebenen Zahlen ungefahr 60,5 %
production an Nickel dargestellt wurden,
kanntlich ein wasserhaltiges
silicat. Es wurde im Jahre 1867 von Garnier am
Monte Dore bei Thio in Neu-Cale-
donien entdeckt. Der Gehalt des zur Versendung
kommenden Erzos betrédgt durchschnittlich 7 %.
Der Bergbau wird hauptséachlich von zwei gréfseren
Bergwerksgesellschaften der Société le Nickel und
der Nickel Corporation Ltd. betrieben. Das zur
Zeit lediglich durch Steinbruchsbetrieb gewonnene
Erz wird nach Europa exportirt, um hauptséachlich
in Frankreich, England und Deutschland verhuttet
Zu diesem Zwecke wird es gewdhn-

und Honailu

zu werden.
lich mit schwefelhaltigen Zuschlagen (Gips, Soda-
ruckstanden) auf einen Stein verschmolzen, welcher
in der Ublichen Weise raffinirt und zu Nickel bezw.
Nickeloxydul verarbeitet wird.

Die Fabrication des Nickelstahls und seine
Verwendung fur die Marine ist den Lesern von
,Stahl und Eisen“ bekannt. Amerikanische Werke

* ,Mineral Industry® 1901.

Der Bedarf an Nickelstahl und folglich auch an
Nickel dirfte infolge der ausgedehnten Rustungen
der Grofsméachte noch bedeutende Steigerungen

erfahren.

4. Zink.

Die jahrliche Gesammterzeugung der Welt an
Zink ist in dom Zeitraum 1890 bis 1900 von
343096 engl. Tons auf 470790 t, also um 127694 t
gewachsen, gegen das Jahr 1899 indessen um
11695 t zurickgegangen. Die Zinkerzeugung des
Jaliros 1900 vertheilt sich wio folgt:

Westdeutschland mit Belgien

und Holland ..o 186 320 t
Schlesien 100 705 ,,
Grofsbritannien.... 29 830 ,,
Frankreich, Spanien ... 30 620 ,,
Oesterreich .., 6 975 ,,
Rufsland ..., 5875,
Vereinigte Staaten ... 110 465,,

Deutschland, Holland und Belgien erzeugen dem-
nach 287 025 1 oder annéhernd 61 %
der Weltproduclion, wahrend auf die Vereinigten
Staaten annahernd 23,5 %

Der jahrliche Durchschnittspreis von Rohzink
war in den letzten Jahren starken Schwankungen
unterworfen. Er stieg von einem niedrigsten
Stande im Jahre 1885 von 13.19.11 £ stetig bis
zum Jahre 1891, wo er ein Maximum von 23.4.8 £,
Hierauf fiel er bis 1895 auf 14.12.2 £,
stieg bis 1899 auf 24 17.2 £, um im Jahre 1900
wiederum auf 20.5.6 £ zu fallen. Der augenblick-
liche Preis fur schlesische gewdhnliche Marken
ist 16.12.6 £ oder 33,4 JI far 100 kg.

Die Zinkgewinnung auf trocknem Woge oder
Destillation geschieht:

1. in belgischen Oefen, d. s. Schachtflammdéfen,
in welchen eine gréfsere Anzahl Réhren von rundem
oder elliptischem Querschnitt, in mehreren Reihen

zusammen

entfallen.

erreichte.

Uberoinanderliegend, durch eine aufwarts ziehende
Flamme erhitzt wird;

2.in schlesischen Oefen, d. s. gestreckte Flamm-
Etage liegenden Muffelreihen,
eine auf- oder abwarts ziehende

6fen mit in einer
welche durch
Flamme erhitzt werden. Oefen mit abwarts ziehen-
der oder riiekkehrender Flamme werden auch als
schlesisch-belgische Oefen bezeichnet;

3. in rheinischen Oefen, welche von den schle-
sischen bezw. schlesisch-belgischen Oefen die ge-
streckte Erhitzungskammer und' die abwarts
ziehende Flamme, von den belgischen Oefen die
Anordnung der Muffeln in mehreren tUbereinander-
liegenden Reihen entnommen haben.

Zur Zeit sind in der Zinkindustrie belgisch-
sehlesische und rheinische Oefen vorwiegend in
Anwendung. Neuere Oefen werden bei Vorhanden-
sein einer passenden Kohle vortheilhaft mit Gas-

feuerung mit oder ohne Warmespeicher betrieben.
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Nach Sin<jay* hat die Vieille Montagne Co. durch
Einfuhrung der Gasfeuerung in Frankreich eine
Eraparnifs von 10 bis 15 % gegenuber der directon
Feuerung erzielt. Von besonderem Vortlieil ist
die Gasfeuerung beim Vorhandensein naturlicher
Gasquellen, wie solche auf einigen Werken der
Vereinigten Staaten zur .Verfigung stehen. Zum
Roésten der bekanntlich bei be-
absichtigter Schwefelsduredarstellung vorwiegend
Muffeléfen, sonst Flammodfen verwendet. Analog
den Fortschritten im Kupferhittenwesen sind auch
in der Zinkhuttenindustrie durch EinfiUhrung der
automatischen Rdstung die Durchsetzquanten
der Flammodofen vergrofsert worden. Von den
mechanischen Oefen zur Réstung der Zinkblende
sind die mit ringférmigem Herd von Pearce und

der Browsche Hufeisenpfen dio bekanntesten.

Blende werden

* ,Mineral Industry® 1900.

Zuschriften an

(Fur die unter dieser Rubrik erscheinenden Artik

Der Einflufs von Kupfer

In Nr. 16 der Zeitschrift ,Stahl und Eisen*“
bespricht Ruhfus den Vortrag von Stead und
Evans uber ,Einflufs des Kupfers auf Stahlschienen
und Bleche* und kommt zu dem Resultat, dafs
dio Behauptung, Stahl oder Flufseisen kénne einen
bestimmten Kupfergehalt enthalten, ohne Roth-
brucherscheinungen zu zeigen, in dieser Allgemein-
heit unrichtig ist. Er hat meines Erachtens darin
denn die Annahme, dafs z.B.
18 % — oder noch mehr — Kupfer
enthalten kénne, ohne dafs dieses einen schadlichen
Einflufs ausi'tbt, fuhrt zu falschen Schlufsfolge-
rungen und ist geeignet, Verwirrungen hervorzu-
rufen. Es kommt
hervorhebt,

vollkommen Recht:
ein Material

hierbei, wie Ruhfus richtig
einzig und allein auf die chemische
Zusammensetzung des Einsatzes einer Charge an
und wie hoch der Kupfergehalt im Stahl oder
Flufseisen sein darf, ehe Rothbrucherscheinungen
hervortreten, hangt hiervon ab.
Nimmt man eine Charge, zu der schwedi-
sches Roheisen und sonst gewdhnlicher Handels-
schrott verwendet ist, so kann eino solche Charge
einen erheblichen Zusatz von Kupfer aushalten,
ohne Rothbruch zu zeigen. Bei dieser Charge
ergiebt bereits die erste Vorprobe nach dem Auf-
schmclzen

bruch ;

nicht die geringste Spur
sammtliche ferneren Proben

von Roth-

lassen sich

Zuschriften an die Redaction.
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Eine gute Concentration gemischter Zinkerze
in neuester Zeit durch elektro-magnetische
Aufbereitung nach dem Wetherill-Verfahren er-
zielt. Eine weitere Methode, der Fry-David-Ledone-
Procefs, steht in Swansea zur Verarbeitung der
gemischtenZinkerze von Broken-Hill in Anwendung.
Dieselbe besteht*
einem Zusatz
wichts

wird

in einer oxydirenden Rdstung,
nach der Rdstung von 1U des Ge-
Natriumsulfat oder Natriumbisulfat und
einem Verschmelzen des Erzes unter Zusatz von
?/s des Gewichts Eisenoxyd in Schachtéfen. Das
hierbei in der Schlacke angesammelte Zink wird
durch Erhitzung mit Kohlenklein in Flammaédfen
mitSiemensscherFeuerungalsZinkoxyd gewonnen.
Die elektrolytischen Processe der Zinkgewinnung
haben zur Zeit zu wirtschaftlichen Erfolgen noch
nicht gefuhrt, (Schlufs folgt.)

* Berg- u.

Huttenmé&nnische Zeitung“ 1898.

die Redaction.

Ubernimmt die Redaction keine Verantwortung.)

Stahlschienen und Bleche.

ebenfalls tadellos schmieden und breiten und ein

Zusatz von Ferromangan zur Desoxydation er-
Ubrigt sich.

Ganz anders bekanntlich ist-das Verhalten .bei
Chargen mit dem gewdhnlichen inlandischen Roh-
eisen, aber bei demselben Schrott wie. vorhin.
Die erste Probe nach dem Aufschmelzen ist nur
schlecht schmiedbar und zeigt starke Rothbruch-
erscheinungen, die erst im weiteren Verlauf der
Charge sich bessern und durch manganhaltige Zu-
Bei dieser
.Charge bringt schon ein weit geringerer Kupfer-
gehalt Rothbruch hervor, und es kann kein Zweifel

dartber bestehen,

satze schliefslich ganz verschwinden.

dafs dieses verschiedene Ver-
halten allein dem verwendeten Roheisen
schreiben ist.

zuzu-
Das schwedische Eisen war eben
vollig gar geblasen und mdglichst frei von Sauer-
stoffverbindungen, wahrend das gewdhnliche fur
Martinzwecke verwendeteRoheisen Beimischungen
in Oxydform enthéalt. das durchaus kein
Vorwurf fur die Hochofenwerke
meist zur Verfugung stehenden

Es soll
sein; mit den
Rohmaterialien
ist es aber

unmadglich, schwedischen

oder steirischen Roheisen gleichkommendes Pro-

ein dem

duct zu erzeugen.
Fur die Praxis ist es nun wesentlich, fiur
welche Zwecke das hochkupferhaltige Flufseisen
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verwendet wird. Dem gewdhnlichen Handelseisen,
welches in seiner weiteren Verarbeitung keine be-
sondere Beanspruchung auszuhalten hat, wird es
sogar meist nicht schaden,
Spur Rothbruch zeigt.

nur von

wenn es eine geringe
Wohlgemerkt, spreche ich
einer Spur Rothbruch, hervorgerufen
erst durch scharfste Rothbruchproben; denn
eine starker rothbruchige Charge wird, wenn es
nichtsgerade fiur einen speciellen Fall erlaubt ist,
kein gewissenhafter Stahlwerks - Ingenieur dem
Walzwerk Uberliefern. Es kommen aber vielfach
Verwendungszwecke vor, bei denen die Ublichen

Rothbruchproben versagen; das Material sollte
nach Analyse einwandfrei sein und trotzdem zeigt
dio auf den

zahle

sich spéater eine gewisse Sprodigkeit,
Kupfergehalt zurtuckzufuhren ist. Hierzu
ich z. B. das Flufseisen, welches fir Stanz bleche
verwendet wird. Umfangreiche und genaue Unter-
suchungen haben ergeben, dafs weiches Flufseisen
bei geringem Phosphor- und Schwefelgehalt nicht
mehr als 0,25 %
sich fur Stanzzwecke gut eignen soll.
phor-
normal, so zeigt sich diesp Bruchigkeit bereits bei
0,20 % Kupfer. Es wirkt hierbei
vielfache Beanspruchung,

Kupfer enthalten darf, wenn es
Ist der Phos-
und Schwefelgehalt nur etwas hoher als

zweifellos die
das mehrmalige Aus-
glihen der Bleche u.s. w. mit, um ein urspring-
lich vollig
Bruchigkeit neigendes zu verwandeln.

rothbruchfreies Material in ein zur

Zuschriften an die Redaction.
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Die Grenze, die Ruhfus mit 0,30 %
fur Flufseisen angiebt,

Kupfer

wenn es geschmiedet und
nach meinen Erfahrungen
dahor eher etwas zu hoch gegriffen als zu niedrig;
ich wirde dafar 0,25 % Kupfer setzen. Mit An-
gaben aber-wie sie Stead und Evans machen, ist
bei uns in Deutschland nichts anzufangen.

bearbeitet wird, ist

Die Geféahrlichkeit des Kupfers ist beim Martin-
material um so hdéher anzuschlagen, als dasselbe
im Verlauf des Processes so gut wie gar nicht
entfernt wird, sondern im Bade bleibt und das
Product durch dio im ké&uflichen Eisenschrott ent-
haltenen Metalle (Kupfer, Messing u. s. w.) all-
mahlich angeroichort ist. Besonders enthalten
bekanntlich Spane oft sehr grofse Mengen von
metallischen Beimengungen, weil dio Werkstatten
nicht genau genug sortiren, obgleich es doch auch
ihr Vortheil Jedenfalls wurdo sich
der, welcher diese allméahliche Kupferanreichorung
vortheilhaft zu beseitigen

sein sollte.
in der Lage ware, ein
Hohe Pramien fur
gefundenes Metall sind ja wohl allenthalben ublich,
genligen aber nicht. Vielleicht erreichen diese
Zeilen den beabsichtigten Zweck, auch Andere zu
veranlassen, ihre Erfahrungen in Bezug auf Roth-
bruch, hervorgerufen durch Kupfer,

grofses Verdienst erwerben.

hier an dio
Oeffentlichkeit zu bringen.
Baildonhutte bei O.-S.

R. Genzmer.

Kattowitz,

Trockenkammern und Gluhdfen mit Gasfeuerung.

In Nr. 18 unserer Vereinsschvift gelangte ein
Vortrag Uber Trockenkammern mit Gasfeuerung
zum Abdruck, der wegen vorgertckter Zeit auf
der Hauptversammlung dos ,Vereins
Eisengiefsereien am 16. August d. J. in Dresden
nicht mehr gehalten worden konnte. Diese Arbeit
Yeranlafst don Verfasser zu der Mittheilung, dafs
er bereits im 1887, nunmehr
14 Jahren, beim Bau der Tiegel- und Martinstahl-

deutscher

Jahre also vor
fagongiefserei des Horder Bergwerks- und Hutten-
Vereins nicht nur zwei gréfsere Trockenkammern,
sondern auch Gluhdéfen und Tiegolvorwarmafen
mit Siemens-Gasfeuerung gebaut hat. Diese Oefen
bieten die in dem Dresdener Vortrage angezogonen
Vorzuge der Billigkeit und Vereinfachung des Be-
triebes, siogestatten ferner bequeme Fortleitung der
Gase zu beliebigen Verbrennungsstellen, einfache
und leichte Regulirung der Fouer und ermadoglichen
fast vollstdndige und staubfreie Verbrennung. Von
weiteren, sich im Betrieb ergebenden Vortheilen
mochte ich noch besonders hervorheben, dafs sie
gestatten,
theilweise, bei

nach Abstellung der Gase, ganz oder
und gezogenem

Stolle der

vollem Betriebe

Kaminschieber, von jeder Kammer

Formen oder Kerne zu entnehmen oder dorthin
zu bringen, ohne der aufserst lastigen und gesund-
heitsschadlichen Einwirkung von Verbronnungs-
gasen auf dio Athmungsorgano ausgesetzt zu sein.
Diese Einwirkungen sind bekanntlich
wiegend bei Kammern mit Koksfeuerung derart,
dafs die Arbeiter sich beim Transportiren von
Kasten und Kernen in vielen Fé&llen auf Kosten
Wie es dann bei dem noth-
wendig werdenden Anflicken zugeht, hat man oft
genug Gelegenheit zu beobachten und sich daruber
zu argern. Manche undichte Stelle im Gufs und
mancher Schonheitsfehler, wenn nicht mehr, kommt
Hatz.
Gelegenheit darauf hingewiesen,
vielfach Ublich ist, in Trockenkammern, deren
Feuer wahrend der Beschickung schon angezindet
ist, oder welches nach Entleerung der Kammern

und vor-

derselben beeilen.

auf das Conto dieser Es sei bei dieser

dafs es noch

noch fortbrennt, Lehmgufsformen anzufertigen oder
Spindelkerne zu ,drehen“. Wenn man nun auch
als alter Praktiker, in manchen Fallen mit
Recht, zu der Ansicht neigt, dafs manches nicht
so schlimm ist.

und

wie es sich ansieht, so ist in
diesem Falle doch nicht zu verkennen, dalsTrocken-
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Kammern mit directer Feuerung zu denjenigen
Einrichtungen einer Giefserci gehdren, welche bei
Nichtbeachtung gebotener Vorsicht, bei manchen
und vielfach den besten Leuten, Nahrboden
zu Krankheiten vorbereiten, vorzeitiger

Das sind

den
die zu
Invaliditat oder frithem Ende fuhren.
Uebelstdnde, deren Vermeidung ein Jeder gern
anstrebt, der ihren stérenden Einflufs auf den
Betrieb kennen gelernt, und sie motiviren vollauf
die Empfehlung der Gastrockenkammern auch im
Interesse der Arbeiter.

Aus dem Dresdener Vortrag geht hervor, dafs
man dio Verbrennungsluft nicht erst vorwarmt
und ferner auch keinen besonderen Werth auf
legt.

Die von mir erbauten Trockenkammern und Gluh-

Mischung beider Gase vor dom Verbrennen

6fen warmen mit ihrer Abhitze die durch Kanale
zugofiihrto Verbren-
nungsluft vor, indem erstere zunachst die Kammer-
wandungen bestreicht und, durch dio Mitte der
Sohle, unter Flur, in einen Querkanal
geleitet, den uber ihr liegenden beiden Gas- und
Luftsammelkanélen, weitere Warme abgiebt. Von
demselben Gesichtspunkte aus, von dem dio An-
lage von Gastrockenkammern in dem angezogenen
Vortrag mit Recht empfohlen wird,

in den Kammerwandungen

zuriuck-

ist vor allen
Dingen auf hdochstmégliche Ausnutzung der Ab-
hitze als grundlegenden Factor fur ein befriedigen-
des Calcul unbedingt Werth zu legen,
ob es sich um Kammern fir Eisen-

ganz gleich,
oder Stahl-
Moglichkeit
einer allméahlichen Steigerung der Warme mit fort-
schreitender Erwarmung der Verbrennungsluft,
unerléasslich, da bei vielen Stahlgufsformen auf ein

giefsereien bandelt. Fur letztere ist die

scharfes Trocknen Werth gelegt werden mufs, um
nach Maéglichkeit Mifserfolgen beim Abgiefsen vor-
zubeugen. In gleicher Weise kommt diese Mdg-
lichkeit der allmahlichen Warmesteigerung in
Eisengiefsoreien vorwiegend fur Lehmgufsformen,
Lehmkerne sowie Walzengufsformen sehr in Be-
tracht. Die Zufuhrung des Generatorgases ge-
schieht in der bekannten und bewé&hrten Weise
durch dber Flur gelagerte Blechrohre, welche mit
gleichmafsig vertheilten Explosions- und Reini-
Ein Fallrohr von ge-

ringerem Durchmesser als die Hauptleitung, sicher

gungsklappen armirt sind.
abstellbar durch Ventil oder Drosselklappe, leitet
das Gas in den Sammelkanal an der Kopfseite der
Neben
diesem Kanal liegt der Sammelkanal fur die vor-

Kammer und unter Flur derselben gelegen.

gewarmte Verbrennungsluft:
durch Schlitze in den Gewdlben, getrennt in den
in der Kammer aufgemauerten Kopf und gelangen,

beide Gase treten,

i
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nach inniger Mischung in diesem, brennend in die
Kammer. Der Austritt der brennenden Gase ge-
schieht durch sechs gleichmafsig im Kopf an-
geordnete Kandalchen, analog der Einrichtung bei
den Tiegelschmelzéfen und in angemessener Héhe
Es hat keinen Anstand,
diese Construction auch fir Wassorgas oder eine
Mischung dossclben mit Siemens-Gas,

Uber Flur der Kammer.

wie vom
Verfasser zur Zeit geschehen, zu verwenden.

Bei den Gluhoéfen fur Stahlgufs wiurde man
ohne Vorwdrmung der Verbrennungsluft weder
von der Stelle ricken noch annéhernd seine Rech-
nung finden und ist es interessant und instructiv
zugleich, den Fortschritt in der Zunahme
Glihwarme mit der Zunahme der Erwadrmung des
Mauerwerkes und damit der Verbrennungsluft, zu
beobachten.

der

Hat die Gluhung, welche vorwiegend
einen Ausgleich
der Stahlgufssticke bezweckt, genugend lange an-
gehalten, so hat man es ganz nach Bedarf in der
Hand, durch theilweisen Abschlufs des Gases und
Zugabe von Luft die

in den ungleichen Spannungen

Intensitat der oxydirenden
Wirkung der Flamme zu steigern,
starken Glihspan (Hammerschlag) zu bilden, der
beim nachfolgenden Putzen dio der Bearbeitung
widerstrebende, harte Kruste mitnimmt.

Dio Verwendung von Generator- und Misch-
gas ist ein grofses und, auch heute noch, nur zum
Theil beackertes Feld, welches bei aufmerksamer
Pflege reiche Ertréagnisse abwirft. Nichts ist wohl
geeigneter, diesen als bekannt vorauszusetzenden
Umstand mehr in die Erscheinung zu ricken und
zum Bewufstsein zu bringen, als die augenblicklich
vorherrschende schlechte Geschaftslage,
zwingender Nothwendigkeit auf Ersparung von
hohen Léhnen und theuerom Brennmaterial drangt.
Andererseits ist die heutige Zeit wohl geeignet,
die wahrend des Hochganges der Conjunctur sich
als nothwendig und vortheilhaft erwiesenen Um-
und Neubauten zur Ausfihrung zu bringen, da
die Herstellung sich wesentlich billiger stellt und
in manchen Betrieben, wegen ungenigender Be-
schaftigung, durch den Bau verursachte Stérungen

um genigend

die mit

nicht besonders hindernd wirken.

Ich méchte meine Ausfihrungon nichtschliefsen,
ohne zur allseitigen Kenntnifs zu bringen, dals
die Firma Poetter & Co ,Dortmund, in entgegen-

kommendster Weise meiner Anregung folgend,
sich bereit erklart hat, speciell diesem wichtigen
Zweig der Gasfeuerung ihr erhdéhtes Interesse

entgegenzubringen und seine Ausgestaltung allen
berechtigten Anforderungen anzupassen.

Limburg, Lahn. Ingenieur Winner.
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Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,

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

7. October 1001. KI. 10a, M 18224. Stehender
zwcikammeriger Koksofen mit Schornsteinen fir jeden
Heizzug. Firma C. Melhardt, Wesseln, Bdhmen;
Yertr.: Ottomar R. Schulz und Franz Schwenterloy,
Pat.-Anwalte, Berlin, Leipzigerstr. 131. Die Patent-
sucherin nimmt fir diese Anmeldung die Rechte aus
Artikel 3 des Uebereinkommens mit Oesterreich-Ungarn
vom 6. December 1891 auf Grund einer Anmeldung in
Oesterreich vom 22. Méarz 1899 in Anspruch.

KIl. 24 ¢, K 21046. Unisteuerungsvorriclitung fur

Regenerativéfen aller Art. Heinrich Kralemann,
Schwientochlowitz, O.-S.

KI. 26 ¢, D 11289. Verfahren zum Anreicliern
von Heiz- und Leuchtgasen mittels fester Kohlen-

wasserstoffe. Georges Delin, Brussel; Vcrtr.: Dr. W.
Maufsknecht und V. Fels, Pat.-Anwalte, Berlin, Pots-
damerstrafsc 112 b.

KIl. 31h, C 9105. Vorrichtung zur Herstellung
der Windpfeifen hei Formmaschinen. Harry Clifford
Cooper, Chicago; Vertr.: Carl Pieper, Heinrich Spring-
mann, Th. Stort, Pat.-Anwalte, Berlin, Hindersinstr. 3.

Kl. 31c, D 11341. Verfahren zur Herstellung
einer Form- und Kernmasse fur Giefsereizwecke.
Gustav Denke, Gleiwitz, Kronprinzenstrafse 9, und
Theodor Brinkmann, Zabrze, O.-S., Héchbergstr. 1.

KIl. 49 e, K 20380. Hydraulische Arbeitsmaschine
mit zu Ruckzugskolben ausgebildeten Verbindungs-
stangen der Querhaupter. Kalker Werkzeugmaschinen-

fabrik Breuer, Schumacher & Co., A.-G., Kalk bei
Koéln a. Rh.
Kl. 49 f, G 15655. Stahlh&artungsmittel. Dr. Paul

Galopin, Genf, 12 Rue de Hollande; Vertr.: C. Fehlert,
G. Louliier, Fr. Harmsen und A. Buttner, Pat.-Anwalte,
Berlin, Dorothecnstr. 32.

KIl. 49 h, B 27025. Maschine zur selbstthatigen
Herstellung geldtheter Anker-bezw.Erhsketten. Ludwig
Bruckmann, Pforzheim, Baden.

Kl. 80a, F 14035. Vorrichtung zur Behandlung
von Schlacke oder dergl. mit Gasen; Zus. z. Anm.
F 13334. Fellner & Ziegler, Frankfurt a. M.-Bocken-
heim, Kreuznacherstrafse.

KIl. 80b, M 19798. Verfahren zur Herstellung
von Gegenstédnden aus granulirter Hochofenschlacke;
Zus. z. Pat. 120281. Johann Christian Meurer, Char-
lottenburg, Kantstr. 148.

KIl. 80b, W 15983. Verfahren zur Herstellung
von Cement durch Brennen einer Mischung von ge-
pulverter Hochofenschlacke und Kalk. Dr. William
August Otto Wnth, Pittsburg, 127 Linden Avenue,
Grafsch. Allcgheny, Penns., V. St. A.; Vertr.: Dr. R.
Wirth, Pat.-Anw., Frankfurt a. M.

Kl. 82a, M 19357. Vorrichtung zum selbstthatigen
Entkuppeln von FérAlrwaffcn. Otto Mictaschk, Wiesen-
thsl, N.-L.

10. October 1901. KI. Ib, M 18726. Magnetanord-
nung fur die Scheidung schwach magnetischer Kérper.
-Metallurgische Gesellschaft A.-G., Frankfurt a. M.,
Jnnghofstrafse 14a.

KIl. 19a, D 10167. Schienenstuhl mit zwei ent-
gegengesetat wirkenden Befestigungs-Keilen. George
Filewood Dewdney, Dumballs Roaa, Cardiff, Grfsch.

Bericht Uber in- und auslandische Patente.
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auslandische Patente.

Glamorgan, Engl.; Vertr.: E. W. Hopkins, Pat.-Anw.,
Berlin, An der Stadtbahn 24.

Kl. 20c, E 7560. Selbstthatig durch Anschlag
ausldsbare Feststellvorrichtung fur pendelnd aufgehangte
Foérderkippwagen von Hangebahnen. |l. C. E. Eggers
& Co., Hamburg-Eilbeck, Papenstr. 120/22.

Kl. 24c, F 14081. Wechsclventil fur Regenerativ-
und ahnliche Gasoéfen. Albert Fischer, Oberhausen,
Rheinl., Muhllieimerstrafse 87— 89.

Kl. 24c, F 15152. Wechselventil fur Kegenerativ-
und ahnliche Gaséfen; Zus. z. Anm. F 14081. Albert
Fischer, Oberhausen, Rhld., Muhlheimerstrafse 87—89.

Kl. 24c, F 15153. Wechselventil fir Regenerativ-
lind ahnliche Gasoéfen; Zus. z. Anm. F 14081. Albert
Fischer, Oberhausen, Rheinland, Miuhlheimerstrafse
87—89.

Kl. 31c, W 16 389. Vorrichtung zum Giefsen von
fortlaufenden Metallb&andern oder Streifen. Cyrus Clinton
Webster, 26 South First Street, Minneapolis, Minne-
sota, V. St. A.; Vertr.: Hermann Neuendorf, Pat.-Anw.,
Berlin, Madaistrafse 13.

Kl. 8le, H 25621. Ketten-Transnortvomchtung.
Glenn Grenville Howe, Indianapolis, Indiana, V. St. A _;
Vertr.: F. C. Glaser u. L. Glaser, Pat.-Anwalte, Berlin,
Lindenstrafse 80.

14. October 1901. KI. la, H 24473. Sand-Sieb-
maschine. Eimer Ellswrorth Hanna, Chicago, JH.,
V. St. A.; Vertr.: Friedrich Sasse, Pat.-Anw., Kbodln.

Kl. 7a, H 25544. Vorrichtung an Kehrwalzwerken

zur selbstthéatigen Aenderung des Walzenabstandes
nach jeder Umsteuerung. John George Hodgson u.
Lawrence Adelbcrt Norton, Maywood, Cook, JH.,

V. St. A.; Vertr.: Carl Pataky, Emil Wolf u. A. Sieber,
Pat.-Anwaélte, Berlin, Prinzcnstr. 100.

Kl. 7a, P 12139. Speisevorrichtung fur Pilger-
schritt-Walzwerke. Perrins Limited, Winwick Street 3,
Warrington, Engl.; Vertr.. H. Hcimann, Pat.-Anw.,
Berlin, Neue Wilhelmstrafse 13.

Kl. 7e, P 12047. Verfahren zur Herstellung von
Gegenstdnden aus Draht. George Everett Parker,
Boston, Mass., V. St. A.; Vertr.: Robert R. Schmidt,

Pat.-Anw., Berlin, Koniggréatzerstr. 70.

KIl. 7f, 11 24986. Verfahren und Vorrichtung
zum Walzen gew'dlbter Bleche. Eustace W. Hopkins,
Berlin, An der Stadtbahn 24.

KIl. 24f, D 11436. Treppenrost.
Hof i. B.

KI. 27c, G 15926. Elektrisch betriebenes Schleu-
dergeblase. Hermann Griill, Wien, Rasumofskvgasse 29;
Vertr.: R. Deifsler, Dr. Georg D6llner u. Max Seiler,
Pat.-Anwalte, Berlin, Luisenstr. 31 a.

Kl. 31a, 03464. Windform. John Overall, Sydney,
Neusidwales, Australien; Vertr.: A. Schmidt, Berlin,
Friedrichstrafse 138.

Kl. 31a, R 15013. Schmelzofen. Louis Rousseau,
Paris, 64 Rue Amelot; Vertr.: Hugo Pataky u. Wilhelm
Pataky, Berlin, Luisenstr. 25.

KI. 31c, F 13774. Schmelz-und Giefseinrichtung
fur Metalle. Eduard Franke, Berlin, Schiffbauer-
damm 33.

K1.49b, W 17045. Antriebsvorrichtung fiirStanzen,
Scheeren und dergleichen. Werkzeug-Maschinenfabrik
A. Schérfls Nachfolger, Munchen, Steinstr. 50.

Kl. 499, M 17540. Prefsform zur Herstellung
von Zahnradern und dergl. Heinrich Magdefrau, Mul-
heim a. d. Ruhr, WiesenStr. 17.

Kl. 50c, W 15980. Kollergang mit cylindrischen
Laufern und ebenflachigcm Mahltisch. D. Wachtel & Co.,
Berlin, Friedrichstr. 89 b.

11. L. Dassler,
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17. October 1901. KI. la, S 12626. Verfahren
des stetigen Sielisctzens auf Kolbensetzmaschinen mit
einem durch Damme oder dergl. in mehrere Abtei-
lungen getheilten Bett. Christian Simon, Dortmund,
llohestrafse 23.

KIl. 7¢, K 19757. Stanzmaschine mit, Antrieb des
Werkzeuges maschinell oder durch Fufshetrieb. Karl
Krause, Leipzig-A.-C., Zweinaundorferstr. 59.

KI. 10a, B 27865. Schachtofen zum Verkohlen
von Torf. A. .L Bull, Ryfsby, Georg Cloetta, Rappe,
u. W. C. Gunther, Ryfsby, Scliwed.; Vertr.: Dagobert
Timar, Berlin, Luisenstr. 27/28.

Kl. 24a, K 20405. Verfahren zur Dichtung der
Wande von Heizungsanlagen, insbesondere Koksofen-
wéande. Kuhn & Comp., Bruchei’ Maschinenfabrik,
Bruch i. AV.

Kl. 31c, R 15260. Gufsputzmaschine. Al. Rausch,
Wien, Hauptstr. 12; Vertr.: Otto AYolffu. Hugo Dummer,
Fat.-Anwalte, Dresden.

KIl. 40a, G 15089. Verfahren zum Entzinken von
zinkhaltigen Kiesabbranden. August Gasch, Minchen,
Pariserstrafse 44.

KIl. 81c, H 25364. Sclbstthatige Ausruckein-
richtung an Transportvorrichtungen fuar pulverférmige,
fein- odergrobkérnige Materialien. Hennefer Maschinen-
fabrik C. Reuther & Reisert m. b. H., Hennef a. d. Sieg.

21. October 1901. KI. 7b, M 19535. Verfahren
zur Herstellung von Heizrohren. Louis Maicbe u. Charles
Maiche, Saint Germain en Laye, 138 Rue de Poissy;
Vertr.: E. Dalchow, Pat.-Anw., Berlin, Marienstr. 17.

KI. 20a, B 29157. Seilknoten fur Forderbahnen.
Louis Boénninger, Schalke, Friedrichstr. 27.

Kl. 24a, L 15532. Regelungsschieber fur Rauch-
kanale. Max Lorenz, Berlin, Alt-Moabit 129.

Kl. 48d, W 17717. Verfahren der Rostverhttung
hei der Bearbeitung von Eisen und Stahl mittels
Bohr- und Schneidewerkzeuge.- Otto E. AVolff, Berlin,
Neanderstr. 4.

Kl. 49f, K 20453. Biegevorrichtung.
Koéhler, Hannover-A7ahren\vald, Hirtenweg 4.

Kl. 50c, Sch 17 356. Schlagmuhle mit umlaufen-
den Hammern und Vorrichtung zum Nachstellen des
Abstandes zwischen Hammern und Rost. August
Schoellhorn u. Hermann Samuel Albrecht, St. Louis,
Mo.; Vertr.: Gesko de Grahl, Berlin, Friedrichstr. 127.

Wilhelm

Gebrauclismnstereinlragung'en.

7. October 1901. KI. 10a, Nr. 161077. Doppel-
krimmer zur Gasentnahme bei Koksdéfen, mit U-formig
gestalteten Enden, die derart in die mit Flussigkeit
gefullte Tauchung der Vorlage resp. des Steigerohres
fassen, dafs das Uondensat aus dem Gase nicht in die
Tauchungen fliefsen kann. Heinrich Képpers, Carnap.

KIl. 10 a, Nr. 161085. Neuerung in der Zufuhr
erhitzter Luft zu Kokséfen, gekennzeichnet durch Be-
nutzung einer schmiedeisernen ausgemauerten Heifs-
windleitung in der Anordnung, dafs dieselbe unterhalb
des Ofens zuganglich angeordnet und so mit den Luft-
vertheilungskanalen der Oefen verbunden ist, dafs die
Regulirung von aufsen her mittels Steinschieber erfolgt.
Heinrich Képpers, Carnap.

KI. 24 e, Nr. 161067. Auf die Feuerbriicke von
Jefen zu stellender Rost zur Rauchverbrennung. H. A.
Liebe, Dresden-Loébtau, Tharandterstr. 16.

KIl. 50 ¢, Nr. 160988. Kollergang mit mehreren
Entleerungséffnungeu. Robert Huber, Schopfheini.

14. October 1901. KI. 10a, Nr. 161213. Koks-
ofenthir aus feuerfestem Material mit vor Arerbrennung
geschiutztem Rahmen und durch Luftschicht isolirter
Deckplatte. C. Schluter, Witten.

KI. 24a, Nr. 161540. Roststab mit mehrfach ge-
schlitztem Feuerbriuckenkopf zur strahlenférmigen Zu-
fuhrung heifser Luft. R. L. Dafsler, Hof i. B.

Bericht tber in- und auslandische Patente.
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KIl. 24f, Nr. 161335. GuBeiserner AVasscrrost,
dessen einzelne Hohlraume durch ein durch die Mitte
gehendes Rohr verbunden sind. Emil Schafer, Berlin,
Frankfurter Allee 50.

KI. 24f, Nr. 161341. Ddusenrost aus mit Dusen
versehenen Roststaben, deren Auflagekdpfe auch Luft-
ausstromungsoéffnungen an der Oberflache haben. Gecl-
brich & UUmann, Netzschkau.

KI. 31 a, Nr. 101532. Cupolofen, gekennzeichnet
durch mehrere Uubereinander angeordnete, lésbar ver-
bundene Theile, deren oberer zwecks Anhebung der
Ofenthcilc auf Bockwinden gelagert ist. Krigar &
Ihfsen, Hannover.

KI. 31a, Nr. 161596. Vorrichtung zur Ausbeute
von Cupolofen-Gichtgasen zur Sauerstofferzeugung, be-
stehend in einer in die Cupolofengicht eingebauten
Retorte. Carl Raapke, Gustrow i. M.

KI. 31b, Nr. 161322. Zahnradformmasehine, bei
welcher das Schlittendrehauge des an den Horizontal-
support angelenkten Arerticalsupports mit dem Mittel
der unteren der beide Supporte verbindenden beiden
Drehscheiben zusammenfallt. Julius AVunnbach, Frank-
furt a. M.-Bockenheim.

KIl. 31 ¢, Nr. 161445. Aus durch Hartléthung ver-
bundenen Stegen bezw. Stiften und Platten bestehende
Ivernstiitze.  Krumling & Koetat, Magdeburg.

KI. 31 ¢c, Nr. 161494. Kernhalter mit abnehm-
barem Kerneisen. Emil Kartenberg, Gevelsberg i. AV.

21. October 1901. KI. 19a, Nr. 161624. Durch
ein um den Schienenfnfs herumgebogenes Blech her-
gestellte Schienenstofsverbindung. Thomas Parker,
Fayette City; Arertr.: Carl O. Lange, Hamburg.

KIl. 19a, Nr. 161724. Aus einem mit der Schwelle
und der einen Schiene starr verbundenen, die andere
Schiene durch Uber und in den Schienenfufs greifende
Lappen lésbar aber unverrickbar haltenden Schuh
bestehende Stofsverbindung fiur transportable Geleise.
S. Freund, Hamburg, Kaiser Wilhelmstr. 61.

KI. 49b, Nr. 161872. Loclistanze mit Blechschcere
und zwischen verstellbaren Backen gefuhrtem, pris-
matischem Stempelhalter. Wilhelm Heidle, Efslingcn.

KI1. 49b, Nr. 161873. Lochstanze mit Blechscheere
und mittels Schaltwerks auf das Excenter Ubersetztem
Handhebel. AVilhelm Heidle, Eislingen.

Deutsche Reichspatente.

KI. 7b, Nr. 122452, vom 9. Juni 1900. Fried.
Krupp, Grusonwerk in Magdeburg-Buckau.
Mundstick fur Rohrpressen.

Das Mundstick besteht aus dem Dorne a, der
massiv sein kann, falls mit der Presse Rohre her-
gestellt werden sollen, hingegen fur die Umkleidung
von Kabeln mit einer Schutzhille hohl sein mufs, und
der Matrize b. deren lichter Querschnitt dem aufseren

Durchmesser des lierzustel-
lenden Rohres entspricht,
und dber die ein Ring ¢
mit etwas oval gestalteter
Durchgangséffnung einge-
setzt ist. Dieser Ring, der
so gelegt wird, dafs sein
grofseres Lumen senkrecht
zu der durch die beiden
Prefsstempel d gelegten Lé&ngsachse steht, dient zur
gleichmafsigen Vertheilung der zu formenden Masse e,
in der sich erfahrungsgemarfs der Prefsdruck nicht gleich-
mafsig fortpflanzt, um die Matrize b, indem er nicht
so viel Material an die den Prefsstempeln zunéchst
liegenden Stellen gelangen lafst. Die Unterkante des
Domes o ist derart ausgekehlt, dafs das Material ge-
zwungen wird, maoglichst in paralleler Richtung ans
dem Mundstick auszutreten.



1. November 1901.

Kl. 10a, Nr. 122154, vom 11. Mai 1900. Emil
Hulsbruck in Cl)arlottenburg. Verfahren zum
Kuhlen der Koksofengase.

Die heifsen Koksofengase werden zur Gewinnung
ihrer Nebenproducte, statt wie bisher durch Wasser
oder Luft, (furch Flussigkeiten von niedrigem Siede-
punkt, wie z. B. leichte Oele, Benzol, flissiges Ammo-
niak, schweflige Siiure, insbesondere durch solche
Flussigkeiten gekuhlt, dio beim Verkokungsprocefs
selbst entstehen, und deren bei der Abkihlung der
Koksofengase erzeugter Dampf zum Betriebe von Kalt-
dampfmaschinen benutzt werden kann.

KL 19a, Nr. 122390,
Karl Sturm
zumAusziehen
von Schienen.

Die Vorriclituug bestellt aus der Gelenkzange «,
die mittels der Oese b an dem doppelarmigen Hebel ¢

aufgehangt ist, welcher in dem
Auisatze d gelagert und mit
einem Sperrrade e fest verbun-
den ist. Beim Ausziehen bezw.
Anziehen von Schienennégeln
wird der Aufsatz d mit seinem
gabelférmigen Ende auf dio
Schiene aufgesetzt und die
Oese b, je nachdem der Schie-
nennagel ganz oder nur tlieil-
weise ausgezogen werden soll,
in die &aufsere oder innere Nuth f bezw. g eingehéngt.
Beim Anheben der Schiene, um diese mitsammt der
Schwelle hoher oder tiefer zu legen, wird die Vor-
richtung auf einen Bock h aufgesetzt und der Schienen-
kopf mit der Zange ergriffen und hochgehoben, worauf
durch Einklinken der Sperrklinke i sodann die an-
gehobene Schiene in Lage gehalten wird.

vom 16. September 1899.
in Markt-Redwitz. Vorrichtung
von Schienennégeln und zum Richten

KL 19a, Nr. 122075, vom
4.Julil900. Wilhelm Clauss
in Halensee - Berlin und
Johannes Hinzpeter in
Strehlen. Eisenbahnschiene
mit unter dem Ftifse angewalz-
ter Leiste.

Die Schiene besitzt unter
dem Fufs eine aiigewalzte Langs-

leiste a, welche an den Schienenauflagerstellen unter-
brochen ist und, indem sie sich beiderseits gegen die
Unterlagsplatte b anlegfc, das Wandern der Schiene
verhindert.

KL 4Sa, Nr. 122072, vom 27. Februar 1900.
Johann Popp in Nurnberg. Verfahren zum Ueber-
ziehen von Zink-, Stahl- u. dergl. Blechen und Kdérpern
mit Kupfer oder Messing auf galvanischem Wege.

Um Zink-, Stahl- u. dergl. Bleche und Kérper mit
einem so starken Ueberzug aus Kupfer oder Messing
ohne Gefahr des Abblatterns zu versehen, dafs sie
Ersatz fur rein Kupfer und Messing bilden kénnen,
werden die Gegenstande zuerst mit einem schwachen
Kupfer- oder Messingniederschlag auf elektrolytischem
Wege versehen. Dann werden sie in einem Nickel-
bade vernickelt und schliefslich eine zweite starke
Kupfer- oder Messingschicht niedergeschlagen. Die
Niekelzwischenlage stellt hierbei eine feste Bindung
zwischen dem ersten und dem letzten Niederschlage her.

KIl. 40a, Nr. 122126, vom 7. Januar 1900. Ame-
lie Mathuriu Gabriel Sebillot in Paris. Nieder-
schlagkammer fur Zinkschachtdfen.

Gegenstand des Patentes sind die zu dem Zink-
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Eisen“ 1901 S. 764) gehdérenden, Ubereinander liegen-
den Kammern k und o, von (lenen die untere in be-
kannter Weise zur getrennten Ablagerung des Zinks
und des mitgefuhrten Bleis, die obere dagegen
zur Aufnahme und Verdichtung der leichteren Ver-
brennungsproducte und D&ampfe des Schmelzraumes a
und des Reductionsraumes p des Ofens dienen.

KL 31b, Nr. 122115, vom 14. November 1900.
Carl Rein in Ilannover-List. Vorrichtung zur
Erzielung einer gleichméfsigen Pressung des Sandes
beim Formen.

Zur Erzielung einer
Pressung des Formsandes

maoglichst gleichmaéfsigen
in Formmaschinen wird
dem Prefsstempel die ne-
gative Form des Modells ge-
geben. Zu diesem Zwecke
besteht der Prefsstempel
auS/~iner grofsen Anzahl
von nebeneinander ange-
ordneten Prefskérpern f.
die in ihrer Langsrichtung
verschiebbar und auf in
dem Kasten e beiderseits
befestigte Stangen oder
starke Drahte o gezogen
sind. Die einzelnen Prefs-
korper f werden auf dem
Modell a eingestellt; dann wird der Raum uber ihnen
mit Sand k vollgestampft und der Deckel?» aufgeschraubt,
wodurch ein Verschieben der einzelnen Prefskérper f
beim Pressen unmdglich gemacht wird.

KIl. 10b, Nr. 122342, vom 24. Februar 1900.
Bruno Dumont du Voitel in Memel. Verfahren
zum Brikettiren von Steinkohlenstaub mittels Stéarke-
kleisters.

Erfinder glaubt den Grund fur die oft beobachtete
mangelhafte Klebekraft des Starkekleisters bei der
Herstellung von Steiukohlenbriketts darin gefunden
zu haben, dafs der verwendete Starkekleister bei der
Brikettirung zu lange und zu hoch erhitzt wird und
der angewgndete Prefsdruck zu stark ist.

Gemafs dem neuen Verfahren sollen Briketts von
grofser Haltbarkeit dadurch erzielt werden, dafs der
Starkekleister nach seiner Mischung mit dem Kohlen-
staub nur sehr kurze Zeit gekocht wird, bis er fest
zu werden beginnt. Die Masse wird sodann in Formen
gestrichen, festgedruckt, auf heifse Platten aufgestulpt

und bei niedriger Temperatur (etwa 45° C.) langsam
getrocknet.
KIl. 49f, Nr. 122137, vom 13. December 1899.

Philipp Wieland und Max Robert Wieland in
Ulm a, D. Verfahren zur Vereinigung von aus
Kupfer, Aluminium oder &hnlichen Metallen oder deren
Legirungen bestehenden Drahten, Platten u. dergl.
Erfinder haben gefunden, dafs, wenn Kupfer und
seine Legirungen, Aluminium und Zinklegirungen bei
einer je nach der Beschaffenheit oder Zusammensetzung
des Metalls gewé&hlten Temperatur, fur Messing bei
5000.C. liegend, getheilt und sofort einem starken
Druck ausgesetzt werden, die Beruhrungsflachen sich
vollstandig miteinander vereinigen. Beim Verschweifsen
von Drahten und Stangen werden die &ufsersten Enden
der miteinander zu verbindenden Theile nach ihrer
Erhitzung mit einer Kreissdge oder Scheere abge-
schnitten und dann sofort gegeneinandergeprefst und
hierbei etwas gestaucht. Dann wird die Schweifsstelle
auf dem Ambofs oder in einem Gesenk durch Hammer-
schlage oder Pressen verdichtet und auf das richtige
Mals gebracht. Bleche werden in gleicher Weise be-
handelt, wobei die Kanten stumpf oder schrag ab-

schachtofen gemafs Patent 117614 (vergl. ,Stahl und j geschnitten werden.
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Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Nr. (57398 und 057399. Albert A. Day in
New York, N.Y. V.St. A. Vorrichtung zum Zer-
kleinern und Zufahren von Kohle fir Kohlenstaub-
feuerungen.

Die Erfindung bezweckt eine Verbesserung der in
der amerikanischen Patentschrift Nr. 634552 be-
schriebenen Vorrichtung, hei welcher der Brennstoff
(Kohle) in der verticalen Muhle a vorzerkleinert upd

gemahlen wird, da-
rauf in das (horizon-
talliegende) kegel-
formige Gehéause b
fallt, dort durch die
Flugel | zerstaubt und
durch den, mittels
der Windflugel d er-
zeugten Luftstrom
der Feuerung (durch
einen nicht gezeich-
neten Kanal) zuge-
fuhrt wird. Die Ver-
besserung bezweckt,
noch nichtganz staub-
formiges Material
langer in dem Ge-
hause b zurickzuhal-
ten. Zudiesem Zweck
wird die durch die
Schragstellung  der
Flugel 1 bewirkte Vorwartsbewegung des Brennstoffs
durch die kegelférmige Einziehungf des Gehauses wieder
derart verlangsamt, dafs die groberen Thoile vom Luft-
strom fallengelassen und an der mit rautenférmigen
Vertiefungen g bedeckten Wand festgehalten werden.
Dieselbe Wirkung kann bei geradestehenden Flugeln
erreicht werden durch eine Form des Gehéauses gleich
einem Ellipso'id mit abgesehuittenen Endwdlbungen
(liegende Fafsform). Die grdberen Theile des Brenn-
stoffs werden dann in der Ausbauchung des Ellipsoids
bis zu ausreichender Zerstaubung zurickgehalten.

Nr. 05S 407. M aximilian
Elyria, Ohio, V. St. A.
leeren von Masselformen.

Die Masselformen sind zu mehreren, mit den
Langsseiten aneinanderliegend, zu einer langlichen
Lado a vereinigt (in der Zeichnung von der Stirnseite

gezeigt), deren wieder
mehrere, mit den
Langsseiten aueinan-
derliegend, gemein-
schaftlich auf einem
Wagen zu der Ent-
leerungsvorrichtung
gebracht werden, wo
sie in folgender Weise in die gezeichnete umgesturzte
Lage gebracht werden. An den Stirnseiten befindet
sich nahe der einen L&ngsseite je ein Zapfen b, in
der Mitte der anderen Lé&ngsseite eine Oese c. Auf
die Zapfen b werden Glieder d aufgeschoben, welche
durch Kettenstiicke mit einer gemeinschaftlichen Kette e
verbunden sind, welche auf die (elektrisch betriebene)
Trommel f aufgewickelt werden kann. In die Oese ¢
wird eine Kette e' eingehangt, welche durch eine un-
abhangig vonfanzutreibende, dahinterliegende Trommel
aufgewickelt wird. Der Krahn wird uUber den Forrn-
wagen gebracht und eine Formenserie a durch gemein-
schaftliche Bewegung beider Trommeln angehoben,
nachdem die Ketten einzeln so angezogen worden
sind, dafs a mit der' rechten Lé&ngsseite auf den
Gliedern d aufliegt und mit der linken L&ngsseite

M. Suppes in
Vorrichtung zum Ent-
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durch die Kette el in horizontaler Stellung gehalten
wird. Dann wird der Krahn an die Entladestelle ge-
bracht und Kette el nachgelassen, wobei die Formen a
in die dargestcllte Lage umkippen und die Masseln
herausfallen.

Nr. 05S5SS).
gaserzeuger.

Das Holzgas wird erzeugt durch trockene De-
stillation des Holzes in eisernen Retorten a, welche in
Schéachten b stehen wund zu
mehreren in einem Ofen ver-
einigt durch einen gemeinschaft-
lichen Heizkanal ¢ auf Roth-
glutli (800 bis 900 0 C.) erhitzt
werden. Das Holz wird bei d
eingefullt und dieDestillations-
producte mussen durch die glu-
hende Holzkohlenschicht e hin-
durch, welche, von der vorher-
gehenden Charge stammend, das
Knie f ausfallt. Hierbei wer-
den alle Theer- und sonstigen
condcnsirbaren Dampfe in per-
manentes Gas, und etwaige
Kohlensdure in Kohlenoxyd
verwandelt. Das Gas geht
durch den Waéscher g nach
der Sammel- oder Verbrauchsstellc,
nach Bedarf bei h ausgezogen.

Henri lliche in Paris. Holz-

die Holzkohle wird

Nr. 058053. Simon P. Kelle-
ring in Sharon, Pa. V. St. A.
Puddelofen.

Das Roheisen fliefst aus dem
Schmelzofen g in einen Cyliuder b
ein, welcher, mit feuerfester Aus-
kleidung ¢ versehen, in Lagern d
mit Geféalle nach dem Ende e hin
gelagert ist und durch Eingriff
eines Zahngetriebes in die Zahn-
kranze f in Umdrehung versetzt
wird. Wahrend des durch das
Gefalle und die Umdrehung des
Cylinders bedingten Fortschreitens
des Eisens nach e hin ist dasselbe
der AYirkung von Gasdiisen g aus-
gesetzt, welche aus einem gemein-
schaftlichen, mit einem Wasser-
mantel versehenen Gasrohr h ge-
speist werden. Bei e fallt das
fertig gepuddelte Eisen auf einen
rotirenden Herd t, in welchem es
fertig fur die Luppenpresse ge-
macht werden kann. Auch kann
es durch Oeffnungen k nach be-
sonderen Sehweifséfen | gebracht
Luppenmachen vorgenommen wird.

werden, wo das

Nr. 65843S. Erhard Hardmeyer in Ivokomo,
Indiana, V. St. A. Cementirmasse.

Erfinder verwendet eine Mischung von 100 Theilen
Albumin mit 15 Theilen Magnesiumsulfat (Mg SO;),
welche in getrocknetem und gepulvertem Zustande mit-
einander gemischt werden. Die zu cementirenden
Sticke werden in Gefafsen aus Gufseisen oder aus
feuerfestem Thon mit der fest einzustampfenden Masse
eingepackt, so dafs 2 bis 4 cm Abstand zwischen den
einzelnen Sticken bleiben. Die Gefafse werden luft-
dicht verschlossen und je nach der Dicke der'cemen-
tirenden Schicht 8 bis 24 Stunden auf Weifsgluth
erhitzt.
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Nr. 059472. Simon A. Fraser in New Glas-
gow, Nova Scotia, Canada. Gaserzeuger.
ler durch Rohr a zugefuhrte Brennstoff fallt, in
den Aufsatz b, dessen Boden durch die mit der Welle ¢
(angetrieben durch Zahngetriebe d) umlaufende Scheibe e
gebildetwird, deren Oeff-
nungen f nacheinander
mit den Oeffnungen g in
der Decke h des Er-
zeugers zur Deckung
kommen. Der durch-
fallende Brennstoff wird
durch die ebenfalls mit
¢ umlaufende Glocke i
vertheilt nnd in k durch
die Arme | aufgebrochen,
welche kreisen und sich
auf und nieder bewegen,
da die Welle c aufser
der Drehung noch eine
Liingsbcwegung  durch
den hydraulischen Kol-
ben»» erhalt. Die Scheibe
e ist auf der Welle c,
die sieh im Lager »
langsbeweglich fuhrt, mit
Feder und Nuth langs-
verschiebbar befestigt.
Das Lager n ruht auf der Luftzufihrung o. p sind ver-
schliefsbare Oeflnungen, welche aushulfsweise beim
Aufbrechen desBrennstoffes benutzt werden konnen.
Die Welle cund die Armeisind hohl und mit Kidhl-
wasserzuleitung q versehen.

Nr. 059002. Frederick Bredel in Mil-
waukee, Wisc., V. St. A. Zweikammeriger M'arme-
speicher.

Die Erfindung bezieht sich auf die Verwendung
eigenartig gestalteter Formsteine zum Aufbau von
\\ armespeichern, um einen mdglichst festen Verband
der Formsteine zu erreichen. Die Figur stellt einen
horizontalen Schnitt durch denselben vor und zeigt
die Formsteine a, durch deren verticale Kanale b die

Verbrennungsproducte in absteigender
Jeder Stein bildet zwei ganze (b")
und zwei halbe Kanalelemente (Ir). Zwischen den
Kanélen b sind (nicht gezeichnete) drei horizontale
Kanéle durch jeden Formstein gefuhrt, durch welche
die vorzuwarmende Verbrennungsluft geht. Die seit-
lichen Begrenzungen c¢ sind durch genutliete Widerlag-
steine d in Stellung und gegenseitigem festen Verbande
gehalten. Die Anordnung ist besonders fur Retorten-
6fen nach dem amerikanischen Patent 378097 von
Klénne bestimmt.

gasférmigen
Richtung abzielien.

Nr. (>59900. James Robert Risheberger in
Wooddale, Pa., V. St. A. Vorrichtung zum Entleeren
t'on Koksdéfen und dergl.

Die (perspectivisch gezeichnete) Vorrichtung be-
zweckt, den aus den Oefen a entnommenen und in
Kubel b gefullten Koks nach dem Siebe c¢ zu schaffen,
wo das Koksklein in den Behdlter d gelangt, wahrend

XX1.21
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der Stuckkoks in irgend ein Fahrzeug verladen wird.
Der volle Kubel wird mittels eines Waagebalkens e
gehoben, an welchem bei el der Flaschenzug f (an
der Gleitschiene g gehalten) und am anderen Ende
eine Laufkatze h eingehakt ist, an welcher der Kubel
angehangt ist. Mittels Taues i wird die Laufkatze k,
an welcher die Waage héangt, nach der schiefen Ebene /

zu bewegt, die Laufkatze h auf die Schiene m auf-
gesetzt und ausgehakt, so dafs sie nach dem Siehe ¢
rollt und, nach Entleerung des Kubels, nach dem Ende
der schiefcn Ebene 7, welche sich unter der Wage
befindet, so dafs h und b wieder aufgenommen und b
vor dem Ofen abgesetzt werden kann. Ist der erste
Ofen entleert, so wird die Laufkatze n vor den néachsten
Ofen gefahren und der Flaschenzug f an der néachsten
Gleitschiene eingehakt.

Nr. 659805. David
Baker in Chicago, Jll.,
V. St. A. lleifswindventil.

Die Erfindung besteht
darin, dafs der hohle und
mit Wasserkihlung ver-
sehene- Ventilkegel a mit
zwei Sitzflachen einer oberen
b und einer unteren c ver-
sehen und abschraubbar mit
der Vcntilstange d verbun-
den ist. Sollte die Sitz-
flache c unbrauchbar werden,
so wird die Stange d ab-
geschraubt, der Ventilkegel
gewendet und nach Entfer-
nung des Stopsels e mit der
Oeflhung f an die Stange d

geschraubt.
Nr. 059850. Thomas J. Jones in Chicago,
JH., V. St. A. Walzwerk.

Erfinder stellt sich die Aufgabe, E isen- oder Stahl-
knuppel in einer einzigen Passage auf die endgultige
Starke auszuwalzen. Er benutzt zu diesem Zwecke
Walzen a und b vén sehr grofsem Durch-
messer mit Rillen c. Zwischen den Wal-
zen sind Fuhrungsschienen d von solcher
Gestaltdurchgesteckt, dafs sie den zwisch en
den Rillen befindliehen Raum véllig aus-
fullen und sich vor und hinter dem Walz-
punkt noch auf eine gewisse Strecke mit
ihrer oberen und unteren Kante der Rillen-
umflaclie anschmiegen. Die innere Seiten-
flache der (am Walzenstuhl befestigten) Schienen d tritt
allmahlich nach innen vor und die obere und untere
Kante dieses vorgezogenen Theiles e schliefst dicht an
die arbeitende Flache f der Walzen an. In die so ge-
bildete Lehre g wird der KnuUppel durch die Walzen
hindurchgezogen.
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Puddel-
Rolieisen
und

eSpieerel-

eisen.

Bessemerc

Roheisen.

Tlioraas-

Rolieisei».

G ieiserel-
R oheisen
und
G uiswaaren»

I. Schmelzung.

Statistisches.

Statistisches.

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke.

Bezirke

Rheinland-Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau
Schlesien und Pommern
Konigreich Sachsen
Hannover und Braunschweig . . . ..
Bayern, Wiurttemberg und Thuringen....
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg.............

(im Aug. 1901
(im Sept. 1900

Rheinl.-Westf., ohne Saarbezirk u. ohne Siegerland
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau
Schlesien und Pommern
Konigreich Sachsen
Hannover und Braunschweig.....
Bessemerroheisen Sa.
(im Aug. 1901.....coeeeee
(im Sept. 1900 ......coceenee.

Rheinland - Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne

SHegerland ...
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau

Schlesien unNd POMMEIN .o

Hannover und Braunschweig

Bayern, Wiirttemberg und Thuringen...

Saarbezirk. Lothringen und Luxemburg

Thomasroheisen Sa.

(im Aug. 1901

(im Sept. 1900

Rheinland - Westfalen, ohne Saarbezirk und ohne
Siegerland ...
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen - Nassau
Schlesien und Pommern....
Konigreich Sachsen
Hannover und Braunschweig.
Bayern, Wirttemberg und Thuringen
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg

Giefsereiroheisen Sa. .
(im Aug. 1901.....ccoeeneee
(im Sept. 1900 ......cccoceenene

Zusammenstellung:
Puddelroheisen und Spiegeleisen .
Bessemerroheisen........iiii,
Thomasroheisen
Giefsereiroheisen

Erzeugung im September 1901 ...
Erzeugung im August 1901
Erzeugung im September 1900 ......c.ceciiiiieniiininne
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. September 1901
Erzeugung vom 1. Januar bis 30. September 1900

Erzeugung der Bezirke:

Rheinland-Westfalen, ohne Saar und ohne Siegen
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
Schlesien und Pommern.
Konigreich Sachsen............
Hannover und Braunschweig.
Bayern, Wirttemberg und Thiringen
Saarbezirk, Lothringen und Luxemburg

Sa. Deutsches Reich

1. November 1901.

Monat September 1901

Werke
(Firmen)

18
21
11

Sept. 1901
Tonnen.
250 570
46 000
62 977
2 037
27 295
8 316
228 025

625 220

Erzeugung
Tonnen

18418
30 278
28 169
1616
960
950

16 743

97 164
104411)
137 742)

31 356
3 000
2 142

259
3420

40177
43 053)
41 299)

140 010

16 895
18 355
7 050
179 810

362 120
378 767)
417 870)

60 786
12 722
15771
132

4 560
316
31472

125 759
117 090)
120 189)

97 164
40 177
362 120
125 759

625 220
643 321
717 100
5871 859
6 249 314
Vom 1. Jan. bis

30. Sept 1901.
Tonneu.

2 255 593
491 609
578 094
17 527
259 847
84 060

2 185 129

5871 »59
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Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

Erzes
Eisenerze, stark eisenhaltige Converterschlacken
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl)

Roheisen, Abfalle und Halbfabricate:

Brucheisen und Eisenabféalle
Boheisen...
Luppeneisen, Rohschienen, Blécke

Roheisen, Abfalle u. Halbfabricate zusammen

Fahricale wie Fa<joneiscn, Schienen, Rieche
n.s.w.:

Eck- und WinkeleiSen ...
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc...
Unterlagsplatten
Eisenbahnschienen
Schmiedbares Eisen in Staben etc., Radkranz-,

PflugschaareneiSen ...
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh
Desgl. polirt, gefirnifst etc
Weifsblech
Eisendraht, r o h
Desgl. verkupfert, verzinnt etc

Fagoneisen, Schienen, Bleche u.s.w. im ganzen

Ganz grobe Eiseinvaaren:

Ganz -grobe Eisengufswaaren ...
Ambosse, Brecheisen etc
Anker, Ketten
Brucken und Briuckenbestandtheile
DrahtSeile i e

Eisen, zu grob. Maschinenteil, etc. roh vorgeschmied.’

Eisenbahnachsen, Rader etc..
Kanonenrohre ...
Roéhren, geschmiedete, gewalzte etc....
Grobe Eisenwaaren;
Grobe Eisemvaar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc.
Messer zum Handwerks- oder hauslichen Gebrauch,
unpolirt, unlackirtl
Waaren, emaillirte
” abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt
Maschinen-, Papier- und Wiegemesserl ...
Bajonette, Degen- und Sabelklingenl
Scheeren und andere Schneidewerkzeugel. . . .
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet
DrahtStifte. ..o
Geschosse ohne Bleimantel, weiter bearbeitet
Schrauben, Schraubbolzen etc.....cccccovviiiieciieieeciieeen,

Feine Eisenwaaren:
G UFSW AT EN it
Waaren aus schmiedbarem Eisen....
N&hmaschinen ohne Gestell etc -
Fahrréader aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung
mit Antriebsmaschinen; Fahrradtheile aufser
Antriebsmaschinen und Theilen von solchen
Fahrrader aus schmiedbarem Eisen in Verbindung
mit Antriebsmaschinen (Motorfahrréader)

1 Ausfuhr unter ,Messerwaaren und Schneidewerkzeugen,

Einfuhr

1 Januar bis 30. September

1900
i
3 055 181

761 466
85 4-85

86 891
562 998
1837

651 726

581
143
224
267

30 739
3227
4 766

14 877
5 110
1046

60 980

16 825
88S
1500
444
149
181
1705

17 408

14439
175
317

3 901
302

155
338

92

556

489
1098
1401

343

15)01
t

3513 350
563 305
64 824

23408
223 350
1 143

247 901

480

109
442

16 066
1748
1962
7 995
4976

938

34 726

15 640
558
1129
468
155

732

10 560

9488
160
281
3299
21-0

125
253

46

212

495
1207
1251

223-

Aidisfuhr
1 Januar bis 30. September

1900
t

2466 197
24 232
118 082

34 140
92735
20 068

146 643

165151
26 677
1471
111 200

124114
115 165
5768
216

69 028
57 747

676 537

23 596
2 826
960

7 216
2 159
2017
35 609
769

29 711

7S 990

12 887
31 272

2 285
143

37 370
108
1847

5 785
12 652
4 366

1347

1001
t

1792 617
23 312
155 300

82 402
96 288
91 771

270 461

260 718
22 526
5828
125 538

225 748
180 147
5673
112

113 966
64 245

1004 501

21 062
3 894
2020
6 452
2918
1912

37 349

244

34 418

77 980

13 598
42 555

2 160

41 902

2677

5930
13 950
4 275
1510

14

feine, aufser chirurg. Instrumenten®.



1196 Stahl und Eisen. Statistisches. 1. November 1901.

Eint'ulix- Ausfuhr
1 Januar bis 30. September 1 Januar bis 30. September

1900 1901 1900 1901
t t t t
Fortsetzung.
Messerwaaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser
chirurgischen Instrumenten... 71 73 3937 4530
Schreib- und Rechenmaschinen 47 72 18 27
Gewehre fur Kriegszwecke 11 87 599 307
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrtheile................. 127 101 S9 86
N&h-, Strick-, Stopfnadeln, Nahmaschinennadeln . 9 8 926 833
Schreibfedern aus unedlen Metallen . . . . . . 83 86 29 28
Uhrwerke und Ulirfournituren ..., 26 28 485 562
Eisenwaaren im ganzen 63 101 47 138 301 236 324 515
Maschinen:
Locomotiven, Locomobilen ... 1944 13 426
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen . 46 547
” nicht zum Fahren auf Schienen- 3771 9 665
geleisen : Personenwagen 185 310
Desgl. andere 26 67
Dampfkessel mit Réhren .. 178 106 2 695 2 580
» ohne ” .. 249 53 1379 1519
Nahmaschinen mit Gestell, Uberwieg, aus Gufseisen 2 731 2 745 5445 5477
Desgl. Uberwiegend aus schmiedbarem Eisen . . 26 25
Andere Maschinen und Mascliinentheile:
Landwirtschaftliche Maschinen ... 27 947 23 743 10 508 9 618
Brauerei- und Brennereigerdathe (Maschinen) .o S3 110 2 147 1592
Mullerei-Maschinen 914 533 4 566 4419
Elektrische Maschinen 2534 1792 8 763 9418
Baumwollspinn-Maschinen 7510 6 531 3581 4 586
Weberei-Maschinen... 5 829 2 825 6 608 5211
Dampfmaschinen..... 3 369 2 260 17 218 12 719
Maschinen fiur Holzstoff- und Papierfabrication . 270 164 4 536 3778
Werkzeugmaschinen ... 5374 1496 7 161 6 276
Turbinen 251 163 831 926
Transmissionen..... 210 93 1504 1452
Maschinen zur Bearbeitung von W olle 832 391 569 463
Pumpen 983 503 =3 999 4 151
Ventilatoren fur Fabrikbetrieb... 93 64 364 219
Geblasemaschinen 8S7 904 370 360
Walzmaschinen 714 1358 4 602 3453
Dampfhéammer... 108 56 340 154
Maschinen zum Durchschnelden und Durchlochen
von Metallen..... 3908 269 1270 726
Hebemaschinen..... 1336 679 2 492 2 608
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . . . 13 370 9 181 77 807 66 284
Maschinen, Uberwiegend aus 1101z ...cccoiiiineinnes 4 284 3 068 1215 909
N n , Gufseisen ... 55 747 40 479 127 800 109 895
N " . schmiedbarem Eisen . 12 746 9 304 29 351 26 896
” " » ander, unedl. Metallen :33 264 871 712
Maschinen und Mascliinentheile im ganzen . 79 965 58 245 178 42t 162 338
Kratzen und Kratzenbeschlage........ccooeiinne 125 107 430 272
Andere Fabricate:
Eisenbahnfahrzeuge 516 419 10178 10 970
Andere Wagen und Schlitten.. 204 176 394 100
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen dle von Holz a 14 11 19 16
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 1S 7 5 7 2
Schiffe fur die Binnenschiffahrt, ausgenommen
die von HOIZ ., 34 81 83 51
Zusammen, ohne Erze, doch einschl. Instrumente
und Apparate 889 373 413 945 1351915 1817 699

Gesummtwerth dieser Menge

168 745 | 132123 570 346 655 336
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Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

Berichte Uber Versammlungen aus Faclivereinen.

Internationaler Verband
far die
Materialprufungen der Technik.

(Bericht Uber die 3. Wanderversammlung.)

Der internationale Verband fur die Material-
prufungen der Technik hielt in der Zeit vom 9. bis
14. September dieses Jahres seine 3. Wanderversamm-
lung in Budapest ab. Die ungarischen, insbesondere
die Budapester Verbandsmitglieder hatten Alles auf-
geboten, uni dem Congrefs den Aufenthalt in der
schénen ungarischen Hauptstadt so angenehm wie nur
denkbar zu gestalten, und hatten mit weitgehendster
Gastfreundschaft fur das leibliche und geistige Wohl
der Besucher des Congresses Sorge getragen.

Der erste Versammlungstag war der Eréffnung des
Congresses durch den Verbandsprasidenten Professor
L. v. Tetmajer sowie den Begrifsungsansprachen
durch die Vertreter der ungarischen Regierung und der
technischen Hochschule gewidmet, in deren RAumen die
Sitzungen abgehalten wurden. Im Folgenden sollen
die wichtigsten Punkte aus dem technischen Theile
der Verhandlungen hervorgehoben werden, soweit sie
fur die Leser der Zeitschrift von Werth sein kénnen.

Die Reihe der Vortrage wurde eréffnet von Mes-
nager mit einem Bericht ,Heber die Messung der
inneren Spannungen in festen Kérpern und deren An-
wendung“. Mesnager besprach die aufserordentlich
scharfen optischen Verfahren, die die Spannungen in
durchsichtigen Kdérpern zu verfolgen gestatten. Wie
die gewonnenen Ergebnisse auf die' undurchsichtigen
Korper der Technik dbertragen werden sollen, ist
nicht eingehender dargethan. Es folgte ein Vortrag
von Baron v. . Juptner: ,Ueber die Kohlenstoffformen
im Eisen“, dessen Inhalt den Lesern von ,Stahl und
Eisen* aus den Verodffentlichungen des Vortragenden
in dieser Zeitschrift bekannt sein durften. Besonderes
Interesse weckte der von A. Wahlberg in Aussicht
gestellte Vortrag uber a) ,Schlagproben von Brinell
an eingekerbten Stében bei gewdhnlicher und auch bei
abnorm niedriger Temperatur; b) kurzer Bericht Uber
den Stand der Brinellschen Kugelprobe zur Feststellung
der Fcstigkeitseigenschaften von Eisen und Stahl“.
Leider konnte dem Arortragendcn nur die kurze Zeit
von knapp 10 Minuten zur Verfigung gestellt werden,
so dafs es ihm nicht méglich war, die wesentlichen
Punkte seines Berichtes zu berthren, was um so bc-
bedauerlicher ist, als der Vortrag nicht im Druck
vorlag. Die Drucklegung wurde vom Congrefs noch
nachtraglich beschlossen, und mnfs somit die Bericht-
erstattung bis spéater verschoben werden. Das gleiche
Schicksal wie Wahlberg traf auch die meisten Ubrigen
Vortragenden; kaum zum Wort gelangt, mufsten sie
ihren Vortrag unterbrechen, wenn sie nicht die
Zungenfertigkeit besafsen, in 10 Minuten das hervor-
zusprudeln, wozu man sonst eine halbe Stunde braucht,
eine Gabe, Uber die nur die wenigsten Menschen ver-
fugen. Es war dies ein Uebelstand, der sieh durch
die zu grofse Menge der auf die Tagesordnung gesetzten
Vortrage erklaren lafst.

Einen grofsen Theil der Verhandlungen nahm
die Erdérterung der Frage betreffs der Einfihrung
der Schlagbiegeprobe an eingekerbten Stdben in die
Abnahmebedingungen in Anspruch. Besonders wann
traten fur diese Art der Materialprobe die fran-
zosischen Mitglieder des Verbandes: Sauvage, H. Le
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Chatelier, Fremont, Charpy, Vanderheyra, Guillery,
Anscher, thcils personlich, theils durch eingesandte

Berichte ein. Als Endergebnifs der Verhandlungen
wurde von seiten des Congresses der Wunsch aus-
gesprochen, ,dafs neben den zahlreichen, gewdhn-
lich vorgcschriebencn Materialprifungsverfahren zur
Orientirung auch soviel wie méglich Schlagproben an
eingekerbten Stédben und Kugeldruckproben vorgenom-
men werden mochten, damit die Kenntnifs von den
Beziehungen zwischen den verschiedenen Prufungs-
verfahren erweitert wirde, und man zur Festlegung
von Zahlenwerthen gelangte, welche die Eigenschaften
der Metalle umfassend darzustellen geeignet sind“.
Als Erlauterung hierzu méchte ich Folgendes
bemerken. Es ist unleugbar, dafs unsere bisher aus-
schliefslich fur die Abnahme in Betracht kommenden
Prufungsverfahren Lucken lassen, so dafs die Mdglich-
keit nicht ausgeschlossen ist, dafs Material hindurch-
schlipft, das hinterher bei seiner praktischen Ver-
wendung zu Ausstdnden Veranlassung geben kann.
Der Verfasser rccapitulirt hierbei nicht lediglich die
Aeufserungen der obengenannten franzésischen Ver-
bandsmitglieder, sondern spricht aus seiner eigenen
innern Ueberzeugung und auf Grund eigener Beob-

achtung. Ich greife nur ein von mir selbst beobachtetes
Beispiel heraus, welches geeignet ist, das Gesagte
besonders scharf zu beleuchten. Es lag ein Stick

Kesselblech, fertig zum Einbau, vor, welches in dem
Einlieferungszustande weder bei der gewdhnlichen
Zerreifsprobc, uoch hei der Biegeprobe, noch bei der
Hartebiegeprobe zu Ausstanden Veranlassung gab;
auch seine chemische Zusammensetzung entsprach der
eines normalen Flufseisens fur Ilvesselblechc. Und
dennoch zeigte das Material an einzelnen Stellen eine
derartige Sprodigkeit, dafs Theile desselben beim
Herabfallcn auf den Fufsboden entzwei gingen. Im
vorliegenden Falle wirde sich ja die so krafs zu Tage
tretende Sprédigkeit beim Einbau selbst bemerkbar
gemacht haben, da das Material Hammerschlagen nicht
Widerstand zu leisten vermochte. Welche Folgen
kénnen nun aber eintreten, wenn der Grad der Sprédig-
keit, welchen das Material infolge fehlerhafter Warme-
behandlung angenommen hatte, nicht sein &ufserstes,
so offenbar in die Augeu fallendes Grenzmafs erreichte,
sondern das Material nur eine Zwischenstufe zwischen
dem normalen Zustand und dem Zustande hdochster
Sprédigkeit angenommen hatte, der sich nicht bereits
beim Einbau verrieth? Es ware dies ein Fall, der
durchaus nicht zu den Unmadglichkeiten gehért. Als-
dann hatten sich beim Betrieb des Kessels gelegentlich
einmal unerklarliche Schaden eingestellt. Die hinter-
herige Prufung nach den ublichen Verfahren hatte
wiederum nichts Aufféalliges ergeben, und ein réatsel-
hafter Fall mehr von der angeblichen Unzuverlassig-
keit des Flufseisens ware in die Annalen der Technik
eingetragen worden.

An der Hand desselben Beispiels méchte ich darauf
aufmerksam machen, dafs nicht nur der Abnahmebeamte
Interesse daran hat, dafs solche Liicken in den Abnahme-
prufungsverfahren ausgefullt werden, sondern auch der
Erzeuger des Materials. Das Blech konnte vom Er-
zeuger sehr wohl in einem tadellosen Zustande zur
Ablieferung gelangt sein, denn die Untersuchung ergab,
dafs es an und fur sich, das heifst in den richtigen
Zustand uUbergefuhrt, ein Flufseisen bester Qualitat
war. Seinen gefahrlichen Zustand hat es erst bei der
Verarbeitung erlangt. Liefern uns nun aber unsere
Ahnahmebeilingungen keinen sichern Anhalt zur Unter-
scheidung des normalen Zustandes von den verschiedenen
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Graden des gefahrlichen Zustandes, so besteht die
Gefahr, dafs der Erzeuger nicht nur fur die Gute
seines Materials im Ablieferungszustande, sondern auch
fur das Verhalten desselben in anderen fehlerhaften
Zusténden, in die es ohne sein Verschulden Ubergefuhrt
wurde, mit zur Verantwortung gezogen wird.

Berichte Uber Versammlungen aus i‘achvereinen.

1. November 100i.

Empfehlung gebrachten Ausfiihrungsarten zu ver-
mehren, statt zu vermindern. Es bestehen noch wesent-
lich abweichende Ansichten Uber die Form des Kerbes,
Uber die Art der Herstellung desselben, Uber die Ab-
messungen der Probestdbe, insbesondere uber das Ver-
héaltnifs von Kerbtiefc zur Probendicke, Uber die Frage,

H. Le Chatelier brachte in seinem Vortrag einigeb der Kerb einseitig, auf zwei gegenuberliegenden

weitere Beispiele, welche die Notwendigkeit der Er-
gadnzung unserer Ublichen Abnahmepridfungsverfahren
(larthun sollen. Wenn sie auch nicht genau durch-
forschte Thatsachen wiedergeben, sondern mehr den
Eindruck gelegentlich mitgetheilter Erfahrungen machen,
sollen sie doch hier der Vollstdndigkeit wegen waortlich
angefuhrt werden. ,Considere batte Gelegenheit, ein
Winkelcisen zu beobachten, welches bereits beim
Herunterfallen auf den Boden entzwei ging. Wurde
das Metall nach den dublichen Priafungsverfahren be-
urtheilt, so war es ein Metall guter Qualitat. Der
Biegeversuch jedoch mit gelochtem Stab, der in seiner
Wirkung Aehnlicbkeit aufweist mit dem gekerbten
Stab, ergab grofse Bruchigkeit. Gordon fuhrt einen
Dampfsanimier an, welcher bei der Druckprobe mit
Wasser barst. Am eingekerbten Stabe trat der Bruch
bei einer Fallhéhe von 0,15 m ein. Das Material wurde
zuruckgewiesen und durch eine neue Lieferung ersetzt.
Alle Sammler aus dem neuen Material hielten die
Wasserdruckprobe aus. Der Bruch der eingekerbten
Probestéabc erfolgte erst, unter sonst gleichen Be-
dingungen wie oben, bei einer Fallhéhe von 2,5 m.
Auscher beobachtete haufige Briche von Schrauben-
wellen an Transportdampfern. Seitdem die Abnahme
des Materials mittels der Schlagbiegeprobe an ein-
gekerbten Stében controlirt wird, wurden Unféalle nicht
inehr verzeichnet. Frimont beobachtete héaufig, dafs
Dampfkessel, die ohne aufseren Grund cxplodirt waren,
aus einem Material hergestellt waren, welches wohl
den gewdhnlichen Abnahmebedingungen entsprach,
sich aber bei der Schlagbiegeprobe an eingekerbten
Staben minderwertig verhielt.”

Dasjenige Verfahren, welches nun die Lucke in
den bisherigen Abnahmebedingungen auszufiullen be-
rufen ist, glauben die franzdsischen Verbandsmitglieder
in der Schlagbiegeprobe an eingekerbten Staben ge-
funden zu haben. Neu ist das Verfahren an sich nicht;
neu ist aber die Warme, mit welcher fur die Ein-
fuhrung dieses Verfahrens eingetreten wird. Meines
Erachtens scheint man hierbei auf dem richtigen Wege
zu sein. In der Mechanisch -Technischen Versuchs-
anstalt ist schon seit langerer Zeit recht hanfig von
ahnlichen Verfahren Gebrauch gemacht worden, wenn
es sich darum handelte, Unterschiede im Verhalten
von Materialien festzustellcn, die durch die Zerreifs-
probe nicht oder nicht scharf genug zum Ausdruck
gebracht wurden. Die Schlagbiegeprobe an eingekerbten
Staben ist eine vorzugliche Probe, um bereits die
ersten Merkmale beginnender Sprédigkeit von Flufs-
eisen anzuzeigen, und ist fur den Vergleich der
Materialien untereinander von hochstem Nutzen. Die
Schwierigkeit besteht nur darin, dafs die Ergebnisse
lediglich dann vergleichbar sind, wenn die Proben
unter genau den gleichen Umstanden unter sorgfaltiger
Vermeidung aller Abweichungen vorgenommen worden
sind. Die nach verschiedenen Verfahren gewonnenen
Zahlen sind nicht unmittelbar zum Vergleich heran-
zuziehen.

Die Aufgabe der Zukunft, fur die Ausfuhrung
der Probe Normalien festzulegen, die sich in allen
Fallen brauchbar erweisen, und die den hoéchsten Grad
der Genauigkeit bei der groéfsten Einfachheit in der
Handhabung gewahrleisten, durfte viele Schwierig-
keiten mit sich bringen und erfordert noch viel Arbeit
zu ihrer Losung. Die Arbeiten der franzdsischen
Verbandsmitglieder sind noch weit davon entfernt,
diese Losung zu bringen. Im Gegentheil, sie haben
noch dazu beigetragen, die Zahl der einzelnen in

Seiten des Stabes, oder rings um denselben herum
anzubriugen ist, Uber die Art der Einspannung des
Probestabes, uber den Einilufs von Bargewicht und
Fallhohe, Uber die Art des Zahlenwerthes, welchen
man als Mafsstab fur die Sprédigkeit zu Grunde legen
soll u. s. w. In der beigefugten Zusammenstellung ist
ein Ueberblick Uber die wichtigsten in Vorschlag ge-
brachten Verfahren gegeben. In eine Kritik der ein-
zelnen Abarten einzutreten, durfte wohl' noch zu ver-
friht sein, damit ist am besten zu warten, bis weiteres
genugendes Versuchsmaterial vorliegt. Es waéare zu
wilnschen, dafs auch in Deutschland solches Versuchs-
material zusammengetragen wird, da es sich ja hier
um die Ldsung einer tief einschneidenden Frage handelt.

Selbst wenn man sich nicht ausschliefslich auf
den Standpunkt des Abnahmebeamten stellt, bietet das
Studium der Schlagbiegeprobe an gekerbten Stében
auch genigend viel Interessantes fur di<n Erzeuger
von Flufseisen. Die Probe durfte sich, in eine ge-
eignete einfache Form gebracht, als Betriebsprobe mit
Nutzen verwenden lassen. Um dies zu veranschau-
lichen, greife ich ein Beispiel aus der Arbeit von Cliarpy
heraus. Von ein und demselben Flufseisen wurden
Stabe entnommen und drei verschiedenen Warme-
behandlungen unterworfen, wodurch das Material in
die drei Zustande A. B, C ubergefuhrt wurde. Ueber
die Art der Warmebehandlung ist nichts Naheres mit-
getheilt. Zerreifsversuclie an Stdben von 100 mm
Mefslange und 13 X 8 mm Querschnitt ergaben folgende
Werthe:

o “ ~ uerschnitts-
Zustand Elzsrtelglzt:“s S?ach:]jftlg behnung ?/erminderung
kg/gmm kg/gmm °lo 0o
AL .. 227 33,7 37,5 77,8
B. . . 231 345 36,0 76,4
c. 33.9 43,G 29,5 77,1

Nenncnswerthe Unterschiede in den beiden Zu-
stdanden A und B sind nicht vorhanden. Im Zustand
C weist das Material grofsere Harte auf. Die gewdhn-
lichen Druckproben lieferten fur A und B nahezu
Ubereinstimmende Werthe, fir C einen, welcher im
gleichen Sinne abwich, wie die Zerreifsprobe. Nicht
eingekerbte Stabe von SO X 30 nun Querschnitt, welche
auf zwei Stutzpunkten von 160 mm Stutzweite lagen,
wurden unter dem Einfiufs von Schlédgen eines Baren
von 18 kg bei 2,75 m Fallhéhe rifsfrei in allen drei
Zustanden A, B, C vollkommen zusammengebogen.

Wesentliche Unterschiede ergaben sich hingegen
bei der Schlagbiegeprobe an eingekerbten Stében.
Die Probestabe hatten 30 X 30 mm Querschnitt, und
waren bis zur Halfte der Dicke eingekerbt (siehe Zu-
sammenstellung Nr. 4). Die Stutzweite betrug 120 mm.
Schlage wurden mit einem Béaren von 18 kg aus einer
Fallhéhe von 2,75 m gegeben. Die Stédbe in den ein-
zelnen Zustéanden verhielten sich hierbei wie folgt:

Zustand. ZaM der Schlage Bruthwinkel.
bis zum Bruch.
A. 450
B. 166°
C. 52°

Im Zustande B ist also das Material erheblich
minderwerthiger, als in den beiden Ubrigen Zustanden,
da der Bruch bereits beim 1. Schlage ohne starke
vorherige Durchbiegung eintritt. Ein Zufall bei den
Versuchen ist ausgeschlossen, da Charpv noch eine
ganze Reihe von Schlagbiegeversuchen mit eingekerbten
Staben unter wechselnden Versuchsbedingungen (ver-
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Abmessungen pormy . Abmessungen

des
Probestabes des Kerbs
(Mal'se in mm)
Lange: 300
Breite: 30
1. Hohe : V
= Blechdicke
Barba Abrundnng der Spitze
' 0,2 mm Halbmesser.
Tiefe des lverbes ver-
anderlich mit der
Blechdicke.
2. Lange: 25
) Breite: 10 u ~
Fré- picke: 8
mont. 1
Lange: ? Dreieckige Kerbe mit
Breite: 30 spitzem Auslauf nach
i : unten.
Barba- Dicke: 12 . .
Tiefe 1 bis 2 mm
Leb-
lant.2
Lange: ?
Querschnitt:
30 X 30
4. oder20 X 20. g
Fir Blecho:
Char- Natiirl. Dicke
hei 20 oder

PY-8 30 mm Breite.

Lange: ?
Querschnitt:
20X20
5 io
Van-
JO --
der-
heym.1

'So*

Lage
und Anordnung Art der Herstellung
des Kerbs des Kerbs

(Mafsc in rnm)

Auf der Ober- Vorgearbeitet mit
seite d. Probe Hobelstahl; nach-
in Abstanden gearbeitet mit einem
von 25 mm genau nach Profil

Kerbe an- geschliffenen
gebracht. Werkzeug.
Auf der Sageschnitt.
Unterseite
der Probe.
Auf Ober- Vorgearbeitet mit
u. Unterseite Hobelsta_hl; nr:_lch—
der Probe. schgizerﬁe;\t/let:ssr:;taus
gehéartetem Stahl,
welches man um
'/a mm mittels einer
Presse eindrickt.
Auf Unter- Loch m. Spiralbohrer
seite der vorgebohrt; m. Ahle
Probe. nachgerieben u. dann
das Loch mittels
Sageschnitts von
aufsen her an-
geschnitten.
Kerb rings- Stébe auf der Dreh-
lierum. bank eingespanntund
Abstande mit Formstahl an der

der einzelnen Kerbstelle so tief ein-

Kerbungen gedreht, bis nur noch

voneinander :' Kreisquerschnitt von

30 mm. il0 mm Durchmesser
ubrig bleibt.

Einspanmuig

des Stahes

Stab einseitig ein-

gespannt. Entfer-

nung v. Angriffs-

linie des Schlages

bis zur Achse des

néachsten Kerbes:
22 mm.

Stab auf2 Stitzen
in 20 mm Ent-
fernung.

Stab einseitig ein
gespannt. Entfer-
nung v. Angriffs-
linie d. Schlages
bis zur Achsebene
des Kerbs:
35 mm.

‘Stab auf zwei um

120 mm entfernte
Stutzen aufgelegt.

Stab einseitig ein-

gespannt. Entfer-

nung v. Angriffs-

linie d. Schlages

bis zur Kerbmitte
20 mm.

Bilr-
gewicht

kit
18

10

25

18

25

Fallhéhe

Ver-
ander-
lich

Unter 1

Mafs fur die Bruchigkeit

Es werden aus einer Versuchsreihe diejenigen beiden,
um 100 mm voneinander abweichenden Fallhdhen
ermittelt, von denen die grdofsere den Bruch herbei-
fuhrte, die kleinere noch keine Trennung der Theilchen
bewirkte. Die erstere gilt dann als Mafs fuar die
Bruchigkeit.

Als Mafs fur die Bruchigkeit gilt die fur den Bruch
aufgewendete Arbeit in mkg. Dieselbe wird bestimmt
aus der lebendigen Kraft des Baren und der durch Zu-
sammendrickenvonFedern gemessenen Uberschissigen
lebendigen Kraft nach Herbeifuhrung des Bruches.

Aehnlich wie Framont. Nur wird die Uberschussige

lebendige Kraft des Baren nach erzieltem Bruch
nicht durch das Zusammendricken der Federn ge-
messen, sondern aus der Steighdhe, bis zu welcher
der Bar von den Federn wieder emporgeschnellt wird.

Man unterwirft den Stab einer Reihe von Schlagen,
indem man von einer bestimmten Schlaghdhe aus-
geht, und stellt die Zahl der Schlédge bis zum Ein-
tritt des Bruches fest, ebenso wie den Winkel, unter
welchem der Bruch erfolgt. Beide Zahlenwerthe
gelten als Mafs fur die Bruchigkeit.

Cliarpy beschreibt auch noch einen Apparat zur Messung
der Brucharbeit. Der Bar ist pendelartig aufgehangt.
Aus der Hohe, von welcher er ausschwingt, und
der Hohe, bis zu welcher er nach erfolgtem Bruch
der Probe wieder emporschwingt, lafst sich die
Brucharbeit berechnen.

W ie bei Barba.

i ,Bull, do la Soc. des Ingénieurs civils', Nov. 1897.

1, ., . n " Apr. 1001

3 Charpy: ,Note sur I'essai des métaux a la flexion par choc
de barreaux entaillés“. Budapest 1901.

1 Vanderheym- ,Noto sur le rdle des essais dans le contrble
du matériel roulant du chemin de fer“. Budapest 1901.

Das Verfahren ist in Anwendung bei der Paris-Lyon-Mittel-
rneorbahngesellsi-haft.
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1200 Stahl und Eisen.

schiedene Form des Kerbes, Fallhéhe u. s. w.) ausfihrte,
welche immer dieselbo Reihenfolge des Gutenverhalt-
nisses wie oben lieferten, namlich C, A, B, wobei der
Zustand B sich als erheblich ungunstiger erwies, als
die beiden Zustdnde A und C. Beachtenswert und
hervorzuheben ist also, dafs der Zustand C, ‘'welcher,
nach der Zerreifsprobe beurteilt, das sprédere Material
erwarten liefs, in der That trotz hoherer Festigkeit
und geringerer Dehnung die grofsere Sicherheit gegen-
uber Schlagbeanspruchungen an verletzten Staben dar-
hietet. Ebenso auffallig ist der weitgehende Unter-
schied im Verhalten des Materials in den Zustanden
A und B bei der Bruchigkcitsprobc, wahrend die Zer-
reifsproben nahezu Uebereinstunmung in den Eigen-
schaften ergeben hatten.

Es steht aufser allem Zweifel,
Klassificirung des Materials fur

dafs eine solche
den Betriebsleiter

eines Stahlwerkes von hohem Werthe sein mufs,
da sie ihm eine Handhabe bietet zur Uebenvachung
seines Materials in den verschiedenen Zustanden

der Behandlung, und ihm Mittel und AVege angiebt,
ein und dasselbe Material in den fur den jeweiligen Ge-
brauchszweck geeignetsten Zustand uberzufuhren.

Man koénnte einwenden, dafs die Kerbprobe eine un-
naturliche Probe sei. Materialprifungsverfahren sollten
moglichst die Verhaltnisse nachahmen, unter welchen
die gepruften Materialien in der Praxis beansprucht
werden. Dies treffe aber hier nicht zu, weil man
mit eingekerbten Bantheilen sich in der Praxis
nicht befasse. Der Einwand ist nicht stichhaltig, weil
in der That an nnsern Bau- und Maschinenteilen

héaufig genug Einschnldrungen, einspringende, mehr
oder weniger scharfe AVinkel zu finden sind, deren
Wirkung derjenigen eines Kerbes nahekommt. Selbst
eine einspringende Kante von 90° mit Abrundung in
der Scheitellinie ist immer noch ein Kerb, wenn auch
ein solcher schwéacherer Axirkung. Es giebt aber auch
derartige einspringende Kanten an gekropften Kurbel-
wellen, wo die Abrundung fehlt. Es ist somit von
AVichtiglceit, das Material vor der Ingebrauchnahme
auf seine Empfindlichkeit gegentber der Kerbwirkung
zu untersuchen.

Freilich ist auch die Schlagbiegeprobe an ein-
gekerbten Stadben noch nicht dasjenige Universal-
mittel, welches nach seiner Einfuhrung alles Ungemach
aus der AVelt schafft. Es sind auch Falle denkbar,
wo die Kerbprobe das Fehlerhafte des Materials nicht
zum Ausdruclt gelangen lalst. Geht zum Beispiel ein
Blech in einen gefahrlichen Zustand uber, welcher
durch einen von der Oberflache nach innen zu vor-
dringenden Vorgang bedingt wird, welcher aber erst
bis zu einer gewissen Tiefe zur Geltung gelangt ist,
so kann es Vorkommen, dafs die bruchigere Aufsen-
schicht wegen des sich bis in die gesunde Zone

erstreckenden Kerbes ihre Afirkung bei der Schlag-
probe nicht ausiben kann, das Material also besser
erscheint, als es in AVirklichkeit ist. Ist z. B. in der

obigen Skizze die schraffirte Zone diejenige, welche
in einen brichigen Zustand ubergefuhrt wurde, wahrend
der nicht schraffirte innere Theil noch in seinem
urspringlichen normalen Zustande verharrt, so wird
aller Voraussicht nach, insbesondere bei beiderseitigem
Kerb, wie in der Skizze angedeutet, das Ergebnifs der
Biegeprobe nicht abweichen von dem Verhalten des
urspringlichen normalen Bleches, das von der Ober-
flache her nicht beeinflufst wurde. Man hat ja durch
die Kerbe den Einflufs der verschlechterten Zone aus-
geschaltet. Der Fall ist durchaus nicht etwa aus der
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Luft gegriffen, sondern kann in der That praktisch
beobachtet werden und darf bei der Aufstellung von
Normalien fur die Probo nicht aufser Acht gelassen
werden, was naturlich wieder eine Schwierigkeit mehr
fur die Einfuhrung der Prifungsverfahren in die
Materialabnahme bedingt.

Auf der Tagesordnung der Vollversammlung am
12. September stand zunéachst der Vortrag von 0 smond
und Cartaud: ,Metallmikroskopie und Mechanik",
eine hochinteressante Studie, die durch zahlreiche
Lichtbilder erlautert wurde. Der Inhalt des Arortrages
liifst sich kaum mit kurzen AVorten ohne Abbildungen
verstandlich wiedergeben. Er handelte zunachst von
der Structur der Flussigkeiten, welche einesteils nach
den Anschauungen von Bénard bedingt ist durch
Convectionsstréme, die unter der gleichzeitigen Ein-
wirkung von Wéarme und Schwerkraft entstehen (Zellen-
bildung) — anderntheils auch durch mechanische
Schwingungen beeinflufst werden kann. AVeiterhin
behandelte der Vortragende dieUebergangserscheinungen
bei dem Uebergang der Korper aus dem flussigen in
den festen Aggregatzustand, wobei Zellenbildung und
Krystallisation gleichzeitig in Wirkung treten kénnen.
In groben Umrissen skizzirte dann jler A'ortragende
die Structur der festen amorphen und Kkrystallisirten
Korper, soweit sie auf Zellenbildung, auf Krystalli-
sation, Ausdehnung und Zusammenziehung, und auf die
Einwirkung &ufserer Krafte zurtuckgefuhrt werden kann.

In dem darauffolgenden Vortrag von E. lleyn
wurde ein Ueberblick gegeben dber die neueren Ar-
beiten der Konigl. Mechanisch-Technischen Versuchs-
anstalt auf dem Gebiete der Metallmikroskopie und
Metallurgie. Es kamen zur Besprechung 1. die Ein-
wirkung von Afasserstoff auf Eisen, welche dem Leser
von ,Stahl und Eisen-1 aus den Originalabhandlungen
in Nr. IG, 1900 und Nr. 17, 1901 bekannt ist, 2. die
Einwirkung von ANasserstofF und Sauerstoff auf Kupfer

(vergl. Mitteilungen der Konigl. - Techn. Versuchs-
anstalten, Charlottenburg 1900 Seite 315), 3. einige
Beispiele, welche die Feinheit der metallographischen

Verfahren zur Entdeckung und Messung bleibender
Formverdnderungen in Metallen bei gewdhnlicher Tempe-
ratur darthun sollen. Vielleicht ist es dem Verfasser
maoglich, auf diesen Punkt in dieser Zeitschrift etwas
néher znrickzukommen.

Schliefslich ist noch der Vortrag von Dr. M. llodr
Uber die ,Verwandtschaft zwischen elektrischen, mag-
netischen und mechanischen Polarisationserscheinungen
und die aus diesen ableitbaren Materialpriifungsver-
fahren* zu erwéahnen. Es wurde darauf hingewiesen,
dafs die magnetischen und elektrischen Eigenschaften
eines Metalles zur Kennzeichnung des Zustandes, in
dem es sich befindet, mit Erfolg herangezogen werden
konnen. Auf Antrag des Arortragenden wurde vom
Congrefs der AYunsch ausgesprochen, dafs in Zukunft
parallel mit den mechanischen Eigenschaften der Mate-
rialien auch magnetische und elektrische Eigenschaften
zur Beobachtung herangezogen werden sollen. Es
wurde ferner beschlossen, eine Commission zu ernennen,
welche die bereits veroffentlichten Thatsachen zu ordnen,
ein Programm aufzustellen und zu pridfen hat, inwie-
weit die magnetischen und elektrischen Eigenschaften
zur Kennzeichnung der Materialien der Technik heran-
gezogen werden kdénnen.

Gegen Schlufs der Sitzungen wurde von den ameri-
kanischen Verbandsmitgliedern (Howe, Moldenke u. s. w.)
der Antrag gestellt, dafs der Congrefs fir die Ab-
nahme von Gufseisen einheitliche Bedingungen auf-
stellen solle. Nach langerer Debatte wurde dem An-
tréage durch Annahme folgenden Beschlusses von seiten
des Congresses Rechnung getragen : ,Die Commission 1
erhéalt den Auftrag, auf Grund der von ihr zusammen-
gestellten Lieferungsbedingungen der einzelnen L&ander
zu versuchen, ob die AusarbeitungeinheitlicherPriifungs-
verfahren mdoglich ist und, wenn dies der Fall sein
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sollte, dem néachsten Congrefs eine entsprechende Vor-
lage zu machen.”
Ein Besehlufs, welcher fir die
Yenvcrtliung der Hocliofcnsclilacke

von einschneidender Bedeutung ist, wurde auf An-
trag der Gruppe B fur die Prdfung von Bausteinen
und deren Bindemittel von der Vollversammlung mit
allerdings sehr geringer Stimmenmehrheit gefafst.
Er lautet: ~Portlandcement ist eine fest-
stehende Bezeichnung fur ein hydraulisches Binde-
mittel, welches durch Brennen einer natlrlichen oder
kinstlichen innigen Mischung von Kalk mit Thon
oder anderen Materialien, welche Silicate enthalten,
bis zur Sinterung und nachherigem Mahlen bis zur
Mehlfeinheit gewonnen ist. Weder andere hydraulische
Bindemittel noch Mischungen von Portlandcement mit
anderen Stoffen fafst der Congrefs als Portlandcement

auf.“ Darnach wiirde also Cement, welcher durch Zu-
satz von Hochofenschlacken erzeugt wurde, nur dann
als Portlandcement anerkannt werden, wenn der

Schlackenzusatz vor dem Brennen gegeben wird.*

Der Besuch des Congresscs war im allgemeinen
ein starker. Im Folgenden ist eine kleine Uebersicht
daruber gegeben, wie sich die Betheiligung am Con-
grefs auf die einzelnen L&ander vertheilte:

Theil- Theil-
nehmor nelimer
175 Belgien . ... 5
Deutschland .72 Schweden
Oesterreich . 44 Norwegen
Frankreich . 38 England .
Rufsland .27 Vereinigte Staaten . 4
Italien Spanien ... 3
Schweiz . . .10 Ruménien ...l
Danemark . . 9 Serbien . .1
Holland . 8 Turkei .
FlOr die nachste Wanderversammlung des Con-

gresscs im Jahre 1903 ist Petersburg
nommen. K. Heyn.

in Aussicht ge-
(Schlul's fulgt.)

Verband deutscher Architekten- und
Ingenieur-Vereine.

(30. Abgeordneten-Versammlung am 23. und 24. Angust in Konigs,
berg in Pr)

Die Versammlung wird durch den Vorsitzenden
des Verbandes, Geh. Baurath Waldow unter dem
Hinweis erdffnet, dafs die Sitzung gewissermafsen eine
Jubilaumssitzung sei, da vor 30 Jahren die erste
Abgeordneten- Versammlung getagt habe. Als Vertreter
der Stadt Konigsberg begriifst OberblUrgermeister,
Geh. Regierunirsrath Hoffmann die Erschienenen.

* Wir halten diesen Vorgang aus zwei Grunden far

bedauerlich. Wir sind einmal im Zweifel dartber, ob der
internationale Materialprufungs-Congrefs die berufene
Stelle ist, um Uber Fabricationsverfahren und die darin
gultigen Bezeichnungen zu entscheiden, wir vertreten
die Ansicht, dafs die Materialprifungen vor sich gehen
sollen, ohne dafs dabei Rucksicht auf die Fabrication
fenommen werden soll, dafs sie vielmehr nur den
Endzweck d. h. die Verwendung des Materials im Auge
behalten sollen. Das andere Mal mufs unangenehm
auffallen, dafs Uber einen wichtigen Antrag abgestimmt
wird, ohne dafs derselbe vorher zur Tagesordnung
gestellt worden ist, dafs es sich mithin um einen
ucberrumplungsversueh gehandelt hat. Der inter-
nationale Congrefs lauft Gefahr, an Ansehen zu ver-
lieren, wenn er sich einseitig in den Dienst einer
einzelnen -Interessentengruppe stellt, wie dies hier
zweifelsohne der Fall gewesen ist. Der Werth der
Beschlufsfassung charakterisirt sich hierdurch und durch
den weiteren Umstand, dafs er mit nur geringer Mehr-
heit angenommen worden ist. Die liedaction.
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Die Feststellung der Theilnehmerliste ergiebt, dafs
aufser dem Vcrbandsvorstand 25 Vereine mit zu-
sammen 87 Stimmen vertreten sind.

Nach Erstattung des Abrechnungsberichtes far
1900 erfolgt die Wiederwahl des Hrn. Waldow als
ersten Verbandsvorsitzenden auf weitere zwei Jahre.
Fur den aus dem Vorstand ausscheidenden Hrn. v.
Weltzien wird Hr. Neher-Frankfurt a. M. gewahlt,
wahrend Hr. Bubcndey zum zweiten Vorsitzenden
bestimmt wird.

Im geschéaftlichen Theil der Tagesordnung legt
Stadtbaurath Mayer- Stuttgart den Entwurf zu einer
Denkschrift, betreffend die Stellung der h6éheren stadti-
schen Beamten vor, der Geschaftsfihrer berichtet Uber
den Stand der Arbeiten fir das deutsche Bauernhaus;
die Arbeiten fiar Theil 11 der Denkschrift Gber die
Normalien fur Hausentwaéasserungsleitungen, betreffend
Grundsatze fur Hausentwasserungsanlagen, mussen
wegen aufgetretener Schwierigkeiten bei Herstellung
der Zeichnungen leider zunachst aufgegeben werden,

Aufserhalb der Tagesordnung spricht sodann
Hr. Kaaf-Ko6ln den Wunsch aus, der Verband modchte
sich an einer Architektur-Ausstellung im Zu-
sammenhé&nge mit der Ausstellung in Dussel-
dorf 1902 betheiligen. Zur Begrindung bemerkt er,
dafs in Dusseldorf fur die genannte Ausstellung die
Architekten eine' nur sehr schwache Berucksichtigung
gefunden hatten und dafs sie zur Durchfihrung ihrer
Wiinsche eine moralische Unterstitzung durch den
Verband haben mochten. Der Dusseldorfer und der
Kdlner Verein werden daraufhin beauftragt, nach
bestem Ermessen als Vertreter des Verbandes die
Frage weiter zu verfolgen.

Der wissenschaftliche Theil der Tagesordnung,
welcher alsdann erledigt wurde, befafste sich u. a. mit
folgenden Fragen: Die preufsische Schulreform (Be-
richterstatter: Bubendey); das Urheberrecht an
Werken der bildenden Kunste (Kérte); die Doctor-
Promotion an den technischen Hochschulen Deutsch-
lands (Eiselen); die Beschaffung billiger Wohnungen
(Stubben). Aufserdem lag eine Reihe von Antréagen
vor, die dank der trefflichen Leitung des Vorsitzenden
innerhalb der neun Sitzungsstunden ebenfalls Erledi-
gung fanden.

Im Anschlufs an die Berathungen wurden ver-
schiedene Ausflige unternommen: eine Dampferfahrt
nach dem Seekanal, ein Ausflug nach dom Samlande
und eine Fahrt zur Besichtigung der neu erstehenden
Marienburg.

Deutscher Acetylenverein.
(Hauptversammlung am 2. and 3. August in Eisenach.)

An den Sitzungen der Hauptversammlung nahmen
36 Vereinsmitglieder theil. Die Vorsitzenden des Vor-
standes und des Ausschusses berichteten zunéchst Uber
das vergangene Jahr, in welchem der Verein ein
ziemlich grofses Arbeitspensum zu bewéltigen gehabt
habe; insbesondere seien fiur die Hauptversammlung
wichtige Grundlagen von Normen fur den Bau und
die Anlage von Acetylen-Apparaten zur Berathung
und Annahme in Vorschlag gebracht worden. Eine
lebhafte Debatte entspann sich alsdann Uber eine die
Acetylen-Industrie beruhrende Zollfrage, namlich den
im neuen Zolltarif vorgesehenen Zoll auf Calcium-
carhid in Héhe von 40 JC f. d. Tonne. Die Ver-
sammlung nahm schliefslich eine gegen den Zoll "e-
fafste Resolution an. Den wichtigsten Punkt der
Tagesordnung bildete die in den Jahresberichten schon
erwahnte Aufstellung der

Normen fur Acetylen - Apparate,

wobei die viel umstrittene Frage der automatischen
Apparate und derjenigen mit Handbetrieb wieder neu



1202 Stahl und Eisen.

aufgerollt wurde. Da die Fabrikanten von automati-
schen Apparaten in der Mehrzahl waren, liefs sich
voraussehen, dafs sie hei den wesentlichsten Punkten der
vorgeschlagenen Vereinsnormen zu Gunsten der automa-
tischen Apparate den Sieg davontragen wirden. Am
langsten wurde daruber discutirt, welche Minimalgrenze
der Gasbehalter pro Flamme haben misse. Gegenuber
der aus einer jungst erlassenen bayerischen Verordnung

Referate und kleinere Mittheilungen.

1. November 1901.

entnommenen Bestimmung, wonach fur die Normal-
flamme von 10 1 Stundenverbrauch der Gasbehalter
fur die installirte Flamme mindestens 25 1 betragen
musse, wurde angenommen, dafs der Gasbehalter nur
7''a 1 f. d. 16 herzige Normalflamme haben musse.
Zum Sehlufs wurde noch dem bcachtenswerthen Antrag
stattgegeben, eine Priifungsstelle flar Apparate
zu schaffen.

Referate und kleinere Mittheilun”en.

Grofse nahtlose llohlcylinder.

Am 12. und 14. October fanden vor einem grofsen
und erlesenen Kreise von Fachgenossen aus aller Welt
Besichtigungen der vor kurzem fertig gewordenen Neu-
anlagen des Preis- und Walzwerks Reisholz bei
Dusseldorf statt.

Das Werk Dbestellt aus einem Martinstahl-
werk liebst Prcfs- und Schmiedcwerkstatten, mechani-
schen Werkstatten, sowie der Hauptsache nach aus
einem gewaltigen Prefswerk, in welchem nahtlose
Hohlkérper in bisher nicht gekannten Abmessungen
hergestellt werden sollen. Es handelt sich insbesondere
um nahtlose Hohlcylinder fur Kesselméantel, glatte
Flammrohre und Wellrohre, sowie Rohre fir hohen
und hoéchsten Druck, als fiir Kanonenrohre und deren
Ummantelungen, hydraulische Cylinder und Rohr-
leitungen, Behédlter fur hohen Druck und dergl. mehr.
Bei genannter Gelegenheit wurde u. a. ein vierkantiger
Stahlblock von etwa 3500 kg Gewicht von einer méach-
tigen Presse Ehrhardtsehen Systems vorgelocht, alsdann
wurden auf einem besonderen, Ehrhardt patentirten
Walzwerk mit Walzen von 4,2 m Ballenlange die vor-
gelochten Bldocke zu nahtlosen Kesselschussen aus-
gewalzt. Die Herstellung derartiger Hohlkdrper, mit
welcher der Geh. Baurath Ehrhardt, der die Initia-
tive zur Anlage des Werkes gegeben hat, ganz neue
Bahnen beschreitet, ist vom technischen Gesichtspunkt
aus als vollstandig gel6ést anzusehen. Die bereits in
der Fabrik hergestellten Fertigfabricate, welche auf
den verschiedensten; Gebieten Anwendung finden sollen,
so als naht- und sehweifslose Schisse fir Kessel,
Kanonenrohre und Rin”c, Rohre und Hohlkdrper aller
Art, machten einen tadellosen aufseren Eindruck und
zeigten vollstandig gleiche Abmessungen in den Wand-
starken und Durchmessern. Obwohl naturgeméfs das
Personal noch nicht eingearbeitet ist, leisteten die
méachtigen Maschinen die ihnen zugedaclitc Material-
bearbeitung spielend.

Wir freuen uns, in Aussicht stellen zu kénnen,
dafs auf der nachsten, am 8. December stattiindenden
Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisen-
hittenleute der geniale Erfinder des Verfahrens,
Hr. Geh. Baurath Ehrhardt, weitere Mittheilungen
Uber dasselbe machen wird.

Koksofengas - Motoren.

Ingenieur R. Goetze aus Bochum sprach auf dem
JAllgemeinen Deutschen Bergmannstag' am Sehlufs
seines Vortrap Uber Anwendungen der Elek-
tricitdt im Bergbau den Koksofengasmotoren eine
grofse Zukunft zu. ,Viele Kohlengruben,* &ufserte
sich Redner,** ,sind noch besser daran als die Hoch-
ofenwerke, denn sie haben ein Gas zur Verfuigung,
welches in noch héherem Mafse wie das Hochofengas
fur Motorenbetrieb geeignet ist. Es ist ja bekannt,
dafs die Koksdfen auch bei der Gewinnung der Neben-

* Vergl. das Referat S. 1063.
**  Gluckauf* vom 19. October d. J.

producte eine Gasmenge liefern, welche das fur die
Beheizung der Oefen notliige Quantum uUbersteigt und
in Verbindung mit der Abhitze der Oefen haufig zur
Dampfkesselfeuerung benutzt wird. Eine einfache
Ueberlegnng und die auf diesem Gebiete bereits ge-
machten Erfahrungen zeigen aber, dafs es vortheil-
liafter ist, die Gase in Motoren auszunutzen. Die Grofse
des Gasuberschusses wird recht verschieden zu 11 bis
40 °/o, also zu 25 °/o im Mittel, angegeben. Auch der
Heizwerth der Gase schwankt meistens zwischen 3500
bis 4500 Cal., durchschnittlich betréagt er also 4000 Cal.
Legt man diese Wertlie zu Grunde, so liefert eine
Batterie von 50 Oefen stundlich etwa 520 cbm Gas-
Uberscliufs, mit denen, unter Kesseln verbrannt, eine
Leistung von rund 300 P.S., bei directer Benutzung
in Motoren aber etwa 655 P.S., vorsichtig gerechnet,
zu erhalten wéaren. Um ein ungefdhres Bild zu
geben von dem, was man durch planméfsige Aus-
nutzung der Gase in Maschinen gewinnen kdnnte,
habe ich die Betrachtung auf die gesammte Koks-
production in AVestfalen ausgedehnt, die bei Annahme
der vorher genannten Zahlen eine mit dem Gaslber-
scliufs zu erzielende Leistung von 100000 P. S. ergiebt.
Hier steht also eine Triebkraft bereit, welche fur elek-
trische Centralen wegen ihrer Wohlfeilheit besonders
geeignet ist. Koksofengasmotoren sind auf westféli-
schen Gruben zwar schon im Gange, so auf ,Preufsen®,
»Mathias Stinnes“ und dem ,Colonia-Schacht* der
Mansfelder Gewerkschaft, nicht aber flr Elektricitats-
erzeugung. Dagegen gelangt durch die Firma Kdrting
in Kortingsdorf auf der Julienhttte, Bobreck in Sclil.,
eine elektrische Centrale von 1200 P. S. und durch die
Gasmotorenfabrik Deutz auf den Schleswig - holstein-
sclien Kokswerken Rade hei Rendsburg eine &ahnliche
Anlage fur 675 P. S. zur Ausfuhrung. Beide Centralen
werden mit Koksofenabgasen betrieben, wobei hervor-
zuheben ist, dafs bei der ersten Anlage die Koksofen-
gase bisher unter Kesseln verbrannt wurden. Noch
zu erwahnen ist, dafs auch die hei der trockenen
Destillation der Braunkohle entstehenden Schwelgase
in gleicher Weise bereits zur Elektricitatserzeugung
benutzt werden.”

Englische Hochofen-Statistik.

Nach ,lron Trades Circular® war am Sehlufs des
dritten Vierteljahrs der Stand der englischen Hochoéfen
folgender:

Gcesammtzahl der am 30. September 1901 vor-
handenen Hochofen ..., 5w

Gesammtzahl der am 30. September 1901 in Be-
trieb befindlichen Hochéfen .e ... 346

Abnahme d.vorhandenen Hochdéfen seit30. Juni 1901 3
Zunahme der im Betrieb befindlichen Hochéfen
seit 30. Juni 1901 i 13
Angeblasen wurden 25 Hochoéfen, dagegen aus-
geblasen 12, wahrend ein neuer Ofen, namlich bei der
Oarnforth Haematite lron Comp, im Bau begriffen ist,
36 umgebaut und weitere 7 neu zugestellt werden.
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Ueber die entsclnvefelnde Wirkung' von Kalk
und Magnesia im Hochofen

sind im metallurgischen Laboratorium der Columbia
Universitat zu New York Untersuchungen angestellt
worden, Uber wclclie 0. R. Foster, Brooklyn, N.Y. im
September 1899 dem ,American Institute of Mining
Engineers* berichtete.

Allgemein sind Schlacken mit hohem Magnesia-
gehalt wenig in Gebrauch beim Hochofen, weil die
Schlacken strengflissiger sind und angenommen wird,
dafs die entschwefelnde Wirkung derselben gering sei,
wie schon Percy, Howe, Ledebur und andere Autoren,
welche der Verfasser anfuhrt, in ihren Werken mit-
gctheilt haben. Andererseits werden auch erfolgreiche
Anwendungen von magnesiahaltigen Schlacken arif-
fefiilirt. Um nun einen Kklaren Einblick in diese Ver-
altnisse zu erhalten, wurden die nachstehend be-
schriebenen Versuche ausgefuhrt.

Es wurden Schmelzen von ein und demselben
Eisen in Tiegeln aus kohlehaltigem Material mit Zu-
satzen von Kalk- und Magnesiasilicaten gemacht und
das erfolgende Eisen auf seinen Schwefelgehalt hin
untersucht. Dabei wurden mdoglichst die Bedingungen
angestrebt, welche im Herde der Eisenhochéfen vor-
herrschen, wo das geschmolzene Metall ruhig in Be-
rihrung mit einem Ueberschufs von Kohle unter einer
Schlackendecke léangere Zeit stehen bleibt. Das Eisen
wurde in Form passend grofser Kugeln eingesetzt,
welche beim Schmelzen durch die Schlacke hindurch
und nach unten fielen und so die innige Beruhrung
von Eisen und Schlacke erméglichten. Das Ausgangs-
matcrial wurde aus schwedischem Schweifseisen, das
durch Umschmelzen in einem Graphittiegel gekohlt
worden war, durch Zusatz von Schwefeleisen und Car-
borundum — wegen des Siliciumgehaltes — hergestellt.
Das so erzielte Product wurde durch ein Sieb in
Wasser gegossen und die erzeugten Granalien als
Tiegeleinsatz verwendet. Das Schlackenmaterial war
reiner Kalk aus Marmor gebrannt, reine Magnesia und
reine naturliche Kieselsdure, alle fein gepulvert. Die
fertige Mischung fur die Schlacke wurde unten im
Tiegel festgedrickt und die abgewogene Menge des
Eisens darauf geschuttet. Die so beschickten Tiegel
wurden in einem Ofen, der durch Leuchtgas und
Geblasewind getrieben wurde, erhitzt, wobei die
erzielten Temperaturen, welche zwischen 1400 und
1550° C. lagen, durch ein Le Chatelier - Pyrometer
gemessen wurden. Die Tiegel blieben drei Stunden
lang im Ofen und dann wurde der Inhalt ebenfalls,
wie oben beschrieben, granulirt. Die Beschickungen
wurden wie folgt ausgefuhrt:

1. Versuch.

Drei Beschickungen von 100 g Eisen wurden ge-

schmolzen mit:
. Inn /36Ca0 16MgO 39Si0i
@ 100g . ... ™0)19<u 12,85°0 46,96%

Tabelle 1. Schwefelgehalt der erzielten
Schmelzen.

V ersuch 1. 2. 3.

Verhéaltnifs zwischen Sauer- .
stoff der Basen zu dem der 1: 1,5 1:2 1:2,5
Kieselsaure in den Schlacken

Silicate % S % S % S

Geri / 0,061 0336 0,377

eringer V0061 0337 0,361

) / 0,255 - .=

Mittl :

ITHErer  Mgo - Gehalt  \0,254
£0,166

Hoher ' 0,198 0,315 0,456

(0,123 0,325 0,453

b) 150 g
0 W g

Referate und Heinere Mittheiliivgen.

f28Ca0O

\32,06 °/o

/SOCaO

~23)51 40
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24 MgO
19,77 %

32 MgO
27,06 °lo

39Si0a
48,17 %

39Si0*
49,43 %

Der Schwefelgchalt der erfolgenden Schmelzen war:

a )
b )
c )

Zwei Beschickungen

schmolzen mit:

a) 150 g

b) 150 g

Erzieltes Product:

a)
b)

Zwei Beschickungen

schmolzen mit:

a) 150 g

b) 100 g

Das erzielte Product enthielt:

a)
b)

Vor Hem Nach dem
Schmelzen  Schmelzen
.0,56 °/o 0,061 %
.0,56 0,254
0,162

2. Versuch.
von 100 ¢
\ 9 CaO 4 MgO
e « \34,75% 11,117»
/| 7 CaO 6 MgO
m - \27,63 % 17,04 %
Vor tfem Nach dem
Schmelzen  Schmelzen
0,56 % 0,336 %
0,56 , 0,320 ,,

3. Versuch.

von 100 g

/28Ca0 8 MgO
*\34,02 % 7,00%
/12 CaO 24MgO
m\15,42 % 22,20 %
Vor dem Nach dem
Schmelzen Schmelzen
0,369 %
0,454

4. Versuch.

Zwei Beschickungen von
geschmolzen mit:

a) 100 g

b) 100 g

ergaben ein Product:

Schwefel.

% S

0,385
0,367

0,267
0,277

Aus dem Eisen
entfernter
Schwefel

89,0 %
54,6 ,
71,0 ,

wurden ge-

13 Si02
54,14 %
13 Sio*
55,33 %

Aus dem Eisen
entfernter
Schwefel

40,0 %
42,8

wurden ge-

45Si0i
58,98 %

45Si02
62,38 %

Aus dem Eisen
entfernter
Schwefel

34,1 %
18,9 ,

100 g Eisen wurden

[L] (e} MgO
.o |!35 gf?op 2,31 %
l.9. 3 MgO

. |23|E£%0 7.06 %
Vor dem Nach dem
Schmelzen Schmelzen
0,56% 0,376%

0,56 , 0,272 ,

18 SiOi
62,36 %
18 SiOi
63,50 %

Aus dem Eisen
entfernter
Schwefel
32,8 %
514 ,

Die Ergebnisse sind in folgenden beiden Tabellen
zusammengestellt. Das Ausgangsproduct enthielt 0,56%
in den Tabellen giebt
das Verhéltnifs zwischen Sauerstoff der Basen und der
Kieselsaure in den Schlacken an.

Die zweite Reihe

. Procente CaO und MgO den An-
n in Tabelle 1 entspr. geordnet.

Tabelle 2
gabe
1.
1:15
%
CaO 40,19
MgO 12,85
CaO 32,06
MgO 19,77
1 CaO 23,51
MgO 27,06

CaO 34.75
MgO 11,11

CaO 27,63
MgO 17,04

3.

CaO 34,02
MgO 7,00

CaO 15,42
MgO 22,20

70 *

CcaO 35,33
MgO 2,31

CaO 29,44
MgO 7,06
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Ans den Tabellen geht hervor, dafs — wie schon
allgemein bekannt ist — die basischen Schlacken eine

héhere entschwcfelnde Wirkung haben, als die weniger
basischen. Die kalkreicheren Schlacken wirken eben-
falls starker als die magnesiareicheren, doch ist zu
beachten, dafs diese Wirkung von dem Gehalt an
Kieselsaure wesentlich beeinflufst wird.

Zum Schlufs giebt der Verfasser noch einige
Angaben Uber die Ausfuhrung der Schwefelbestimmung

Bucherschau.

1. November 1901.

durch Lésung in Koénigswasser und spricht die Ver-
muthung aus, dafs das Eisen aus den Schlacken Silicium
aufgenommen haben kdnnte. Bei den Schmelzversuchen
wurden zwei oder drei Tiegel auf einmal in dem Ofen
erhitzt, die leichter schmelzbaren Schlacken wurden
daher hoher erhitzt als néthig war, wodurch die
Resultate eine gewisse Ungenauigkeit enthalten, doch
sei, um jede Schmelze gesondert herzustcllen, Kkeine
Zeit zur Verfugung gewesen. Sch.

Bilclierschau.

J)er Modelltischler. Praktische Anleitung zur
Anfertigung von Modellen und Schablonen fiur
den Eisen-, Stahl- und Metallgufs. Von
Fr. Willi. Hesse. Mit 313 Textabbildungen.
Leipzig 1901, 15 F. Voigt. Preis 4,50 -JL

Bei dem grofsen Mangel an Literatur fur die
Modelltischlerei ist es als erwinscht zu begrifsen,
wenn ein Praktiker selbst dartber ein Werkchen
verdffentlicht, welches nicht nur dem eigentlichen
Modelltischler von Fach, sondern auch Fernerstehen-
den, Giefsereitechnikern und Ingenieuren sowohl als
Constructeuren fir Gufssticke und sonstigen Inter-
essenten, einen guten Einblick in das Fach gewéhrt.
Der erste Theil behandelt die Mathematik des Modell-
tischlers in drei Abschnitten und ist nur fur die grund-
legende Ausbildung des eigentlichen Fachmannes be-
stimmt. Der zweite Theil betrifft die praktischen Vor-
kenntnisse und zerfallt in drei Abschnitte, deren ersterer
die Formerei, Eigenschaften der Gufsmasse uml weitere
Behandlung der Gufssticke behandelt. Der zweite Ab-
schnitt umfafst die Einrichtung der Modelle und deren
Zubehor, der dritte handelt von der Schablonen-, der
vierte von der Lehmformcrei. Der dritte Theil ist
dem praktischen Modellbau gewidmet; es werden darin
die Vorarbeiten und die Zusammensetzling von Modellen
besprochen wund Constructionen und Normalien fur
einige Modcliarten angegeben. Daran schliefst sich
ein letzter Abschnitt ,Verschiedenes”, in dem u. a.
das Werkholz und die Calculation der Modelle ihre
Berucksichtigung finden. Die zahlreichen Text-
abbildungen sind gut und passend ausgew&hlt und
finden eine anschauliche Erklarung. Es ware daher
zu wunschen, dafs das Buchlein viel Eingang féande,
um so mehr, als es mit guter Ausfilhrung einen geringen
Preis verbindet und allen Interessenten fur Giefserei-
wesen und Modelltischlerei ein guter Rathgeber sein
dirfte. K. Schott.

Das Maxim - Maschinengewehr
Maschinenkanone.

schmidt.

Maxim-
Verlag R.. Eisen-

und die
Berlin.

In den beiden Heften sind die Maximschen Ma-
schinenwaffen, das Maschinengewehr und die 3,7 cm-
Maschinenkanone besprochen, deren Herstellung von
der Firma Vickers Sons and Maxim Ltd. auf die
,Deutschen Waffen- und Munitionsfabriken®* Uber-
fegansjen ist. Diese haben auch die an Bord der
eutschen Kriegsschiffe aufgestellten 8 mm-Maschinen-
gewehre und 3,7 cm - Maschinenkanonen, auch die
Maschinengewehre geliefert, die sich bei den Maschinen-
ewehr-Abtheilungen des deutschen Heeres im Gebrauch
efinden. Die kleinen Hefte durfen deshalb wohl auf
viele Leser rechnen, da diese Waffen fiur uns Deutsche
ein sozusagen actuelles Interesse haben. Seltsamer-
weise hat der Verfasser die Verwendung der Be-

schreibung beider Waffen vorangeschickt,
um denen entgegenzukommen, die Freude an den
hibschen Bildern haben, welche die Verwendung der
Waffen veranschaulichen sollen. Indefs auch die leicht
verstéandliche Beschreibung ist durch klare Zeichnungen
unterstitzt. Die 3,7 cm - Maschinenkanone ist in der
deutschen Marine an die Stelle der 3,7 cm - Revolver-
kanone getreten und hat bei Beschiefsung der Taku-
Forts, besonders auf dem Iltis, gute Dienste geleistet.
Auf eine Verwendung im Feldkriege als Feldgeschiitz
laffetirt wird sie bei uns schwerlich zu rechnen haben,
obgleich sie in den Kampfen in Sudafrika sich nicht selten
durch gute Wirkung ausgezeichnet haben soll. J. C.

vielleicht

Jahrbuch fiar Elektrochemie. Berichte Uber die
Fortschritte des Jahres 1899 und des Jahres
1900. VI. und VII. Jahrgang. Unter Mit-
wirkung von Prof. I)r. K. Elbs-Giefsen, Prof.
Dr. F. W. Kister-Clausthal und Privatdocent

Dr. 1l. Danneel-Aaclien herausgegeben von
Dr. W. Nernst, Professor in Gdéttingen,
und Dr. W. Borchers, Professor in Aachen.
Halle a. d. S. Verlag von Wilhelm Knapp.

Die bedeutsamen Fortschritte auf dem Gebiete der
Elektrochemie in den letzten Jahren kommen bei den
vorliegenden beiden Bé&nden &ufserlich schon dadurch
zum Ausdruck, dafs die Herausgeber des verdienst-
vollen Werkes sich gendthigt gesehen haben, den
Umfang des Jahrbuches von 1899 auf 1900 um rund
200 Seiten zu vermehren, so dafs der Jahrgang 1900
auf nahezu600 Seiten angewachsen ist. Neben den zahl-
reichen Ergebnissen rein wissenschaftlicher Forschung
hat daran auch die praktische Erfahrung ihr Theil,
hinsichtlich dieser, der angewandten Elektrochemie,
bot sich in der Pariser Weltausstellung zu einem Ge-
sammtuberblick eine besonders ginstige Gelegenheit,
die fur die Neuauflage des Werkes in grundlichster
Weise nutzbar gemacht worden ist.

Die Bronzewaaren-Fabrication. In leicht fafslicher
Weise bearbeitet von Ludwig Mualler. Mit
30 Abbildungen. Zweite Auflage. Preis 3,80 JL-
A. HartlebensVerlag in Wien, Pest und Leipzig.

Das vorliegende Werk (Band 29 der Chemisch"
technischen Bibliothek) behandelt nach einer kurzen
geschichtlichen Einleitung im ersten Abschnitt die 'Ein*
theilung der Bronze und allgemeine Einrichtungen,
der zweite Abschnitt beschéaftigt sich mit den nach
dem Gusse erforderlichen Arbeiten und Werkzeugen,
der dritte handelt von der Bronze ohne Zinkgehalt,
der vierte von der Bronze mit Zinkgehalt, wahrend
der funfte und sechste Abschnitt die Bronzen der
Neuzeit und das Bronziren zum Gegenstand haben.
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Stadte - Lexikon des Deutschen Reiches. Heraus-

g'egeben und verlegt von E. Il. Petzold, Bischofs-
werda (Sa.), 146 Seiten, elegant in Leinen
gebunden 2 JL

Das soeben erschienene Werk bringt in alpha-
betischer Reihenfolge sémmtliche Stédte des Deutschen
Reiches, sowie alle landlichen Ortschaften, mit dem
Sitze eines Amtsgerichts und solcher von uber 5000
Einwohnern mit Angabe des Staates bezw. Provinz,
der Einwohnerzahl vom 1. December 1000, Venvaltungs-
und Gerichtsbehoérden, Verkehrsanstalten, Militarbehor-
den und Truppentheile, Rechtsanwalte, Notare, Procefs-
agenten, Rcchtsbeistande, Gerichtsvollzieher, Bank- und
Speditionsgeschafte u. s. w.

Zur Besprechung ist eingegangen:

Handbuch der Ingenieurwissenschaften. Heraus-
gegeben von P. Loewe, Professor an der
technischen Hoclisclmle in Munchen und Dr. H.
Zimmermann, Geheimer Oberbaurath und

Industrielle

Bergisclier Gruben- und Hutten-Verein
in Hochdahl.

lieber das Geschéaftsjahr 1900/01 berichtet der
Vorstand n. a.:

,Das in Aussicht genommene gunstige Ergebnifs
ist erfreulicherweise erreicht worden. Von der seit
dem Sommer 1900 in der Eisenindustrie eingetretenen
Flaue, die sich seitdem immer mehr verscharft hat,
wurden wir nicht in dom Mafse betroffen wie manche
andere Worke, weil bis zum Fruhjahr 1900 bereits
der grofste Theil unserer Erzeugung bis Ende 1901
verkauft war. Bei der Erledigung dieser Abschlusse
mufsten wir indessen mit Rucksicht auf die allgemeine
Geschéftslage der verminderten Abnahmefahigkeit der
verbrauchenden Werke durch verlangsamte Lieferung
Rechnung tragen und konnten deshalb nur beschréankten
Betrieb fuhren. Wir erzeugten im Berichtsjahre
38542 t Roheisen gegenuber 38631t im Vorjahre.
Verwerthet wurden 37152 t gegen 38777 t im Vor-
jahre. Yorrathig blieben am Jahresschlufs 1762 t.
Der Hochofenbetrieb verlief wahrend des ganzen Jahres
regelmé&fRig und ungestért. Von den zu Beginn des
Berichtsjahres im Feuer stehenden beiden Kkleineren
Hochéfen Nr. 1 und Nr. Il ist der letztere im Verlauf
desselben ununterbrochen im Betrieb geblieben, wahrend
der alte Ofen Nr. I, welcher Ende 1899 nach noth-
duarftiger Wiederherstellung fur vorubergehenden Be-
trieb angeblasen worden, nach 16 monatlichem Betriebe
am 4. April d. J. wieder ausgeblasen wurde. Der im
November 1899 infolge grofserer Betriebsstérung aus-
gegangene grofsere Hochofen Nr. Il ist inzwischen
umgebaut worden, steht gegenwaértig betriebsfertig und
wird auch voraussichtlich in nachster Zeit wieder in
Betrieb kommen, da die Hervorbringung des zur Zeit
allein arbeitenden Ofens Nr. 11l nach R&umung des
Vorrathes wahrscheinlich nicht mehr lange genugen
wird, um den gewdhnlichen Absatz zu decken. Der
kalt stehende Ofen Nr. I mufs abgebrochen und durch
einen Neubau ersetzt werden. Die vor einigen Jahren
wieder aufgenommene bergbauliche Thatigkeit auf der
gewerkschaftlichen Grube Altenberg im Kreise Olpe
ruht seit Ende Maérz d. J. wieder. Besseren Erfolg
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Vortragender Rath im Ministerium der offent-
lichen Arbeiten zu Berlin. Funfter Band:
Der Eisenbahnbau. Achtc Abtheilung:
Locomotiv-Steilbahnen und Seilbahnen. Be-
arbeitet von Roman Abt und Siegfried
Abt. Mit 206 Abbildungen. Leipzig, Will).
Engelmann. Preis 9 geb. 11,50 Ji.

Ueber eine Waldluftuntersuchung in den séchsischen
Staatsforstrevieren und die Rauchgefahr im All-

gemeinen. Von Prof. Dr. H. Wislicenus,
Tharandt. Freiberg in Sachsen. Verlag von
Craz & Grerlach (Joh. Stettner). Preis 75 o>
Moderne Schmiedekunst im neuen Stil. 100 Tafeln
mit Vorlagen und Gewichts- und Stéarke-
angaben. Herausgegeben von J. Feiler.

Lieferung 2 bis 4. Vollstandig in 12 Liefer-
ungen zu je 1 dM. Ravensburg. Verlag von
Otto Maier.

Rundschau.

wie der Betrieb auf dieser Grube scheinen bergbau-
liche Versuchsarbeiten zu versprechen, die wir in einem
unserer alteren Grubenfelder in hiesiger Nachbarschaft,
in dem Districtsfelde ,Vereinigung“, in Angriff ge-
nommen haben.*

Der Rohgewinn nach Deckung aller Unkosten
betragt 644 675,05 JlI. Die Abschreibungen be-
tragen 155 173,34 Jt. Als Reingewinn verbleiben
489501,71 JI. Hiervon ist eine Vordividende zu be-

streiten von 4 o/o auf das Actienkapital von 1358400 JlI

mit 54336 JI. Von dem Rest von 435165,71 JlI
kommen Gewinnanteile far Vorstand und Auf-
sichtsrath in Abrechnung mit 63096,64 J1; bleiben

372069,07 JL Es wird vorgeschlagen, von diesem
Betrage zur Auszahlung einer weiteren Dividende von
21 do 285 264<y/i zu verwenden und die Uberscliiefsen-
den 86805,07 J | auf neue Rechnung vorzutragen.

Die Aussichten fur das laufende Geschéaftsjahr
sind nach der Ansicht des Vorstandes nicht gerade
ungunstig. Am 1. Juli d. J. behielt das Werk 26 330 t
Roheisen in Auftrag, die vertraglich bis Ende dieses
Jahres abzunehmen sind; zur Herstellung dieses Eisens
stehen Rohstoffe zu Preisen zur Verfugung, welche
den Roheisen-Verkaufspreisen gegenuber guten Nutzen
sichern.

Die Benrather Maschinenfabrik

hat neben ihren Abtheilungen | (Fabrication von Hebe-
zeugen, Loésch- und Ladeeinrichtungen u. s'w.) und 11
(Fabrication aller Hutten- und Bergwerksmaschinen)
auch ein In gen ieur -Bureau zur Ausarbeitung aller
Dispositions- und Detailplane fur neue und nach
modernen Gesichtspunkten umzubauende Huttenwerke
eingerichtet.

L2Uisniarckhiitte® zu Hisniarekliiitte, O.-S.

Aus dem Bericht fur 1900/01 geben wir Folgen-

des wieder:
,Das abgelaufene Geschéftsjahr, welches in den
ersten Monaten noch gute Erfolge aufwies, hatte in

dem nachfolgenden Zeitraume recht, unginstige Ergeh-
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nisse, weil infolge der stark rickgangigen Conjunetur
die Verkaufspreise fur unsere Fertigproducte so plotz-
liche und so starke Herabsetzungen erfuhren, wie
letztere seit Jahren nicht zu verzeichnen waren. Die
fortwéhrend gesteigerten Kohlenpreise und die dadurch
hervorgerufenen unverhaltnifsmafsig hohen Roheisen-
preise, sowie die hohen Preisnotirungen fur Alt-
materialien hatten fiirdic Weiterverarbeitung Gestehungs-
kosten zur Folge, welche in gar keinem Verhaltnifs
zu dem jahen wund anhaltenden Preissturz unserer
Producte standen. Dieser Preissturz wurde zum Theil
noch dadurch verschéarft, dafs in allen deutschen
Industriebezirken die Werke, um sich, infolge der sehr
abgeschwachten Nachfrage im Inlande nach Eisen und
Stahl, noch einigerraafsen Arbeit zu verschaffen, in
jeden Concurrenzprcis auf dem auslandischen Markte
eintraten und jedes Preisangebot von dort annahmen;
nur hierdurch war es maglich, grofsero Betriebs-
einschrankungen und die damit sonst unvermeidlichen
Arbeiterentlassungen in griofserem Umfange zu ver-
meiden. Wenngleich wir schon am Schlisse des
Geschéaftsjahres 1899/1900 auf unsere Bestdnde in
Rohmaterialien, sowie in Halb- und Fertigproducten
Abschreibungen in Hoéhe von rund 262000 JI vor-
genommen hatten, und auch in unseren laufenden Ein-

kaufen in Rohmaterialien die noéthige Sorgfalt haben
walten lassen, so waren wir doch gezwungen, auch
fur das jetzt vergangene Jahr 1900/01 noch Ab-

schreibungen in Héhe von rund 391000 JI auf unsere
Rohmaterialien, Halb- und Fertigproducte zu machen,
um dieselben zu Preisen in die Bilanz einsetzen zu
kdonnen, welche einen weiteren RuUckgang nicht be-
furchten lassen. Wahrend wir durch die Verhaltnisse
gezwungen waren, unseren Abnahme-Verpflichtungen
bezuglich der angekauften Rohmaterialien ganz nach-
zukommen, mufsten wir, infolge des Vorgehens der
Concurrenz, den Abnehmern unserer Producte auf die
getatigten Abschlisse ganz erhebliche Preisnachlasse
gewdhren, um wenigstens Arbeit zu haben; diese Nach-
lasse beliefen sich auf rund 249000 JI. Die Lage
des deutschen Eisengewerbes ist zur Zeit noch eine
sehr gedrickte; der Consum im Inlande will sich noch
nicht wieder beleben, und der Export ist infolge der
am 1. April d. J. aufs neue seitens der Koniglichen
Centralverwaltung in Zabrze gesteigerten Kohlenpreise
weiter erschwert worden, weil die ohnehin schon hohen
Gestehungskosten fur die Producte der Eisenindustrie
sich nun noch weiter erhdhten.”

Die Verteilung des Gewinnes im Betrage von
812128,82 JI wird, wie folgt, vorgeschlagen: Fur
Gratificationen an Beamte und Arbeiter 22 000 Ji,
fur Tantieme an den Aufsichtsrath 56 003,9G Ji, Divi-
dende 12°/o0 = 720000 Ji, Uebertrag fur das Jahr
1901/02 14124,86 JlI.

Chemnitzer AYerkzeugmaschinenfabrik vormals
Joli. Zimmermann, Chemnitz.

Der Rohgewinn des Werkes betragt 291852,55 Ji
pro 1900/01 gegen 757479,23 JIl im Vorjahre. Es
wird beantragt, aus demselben nach Entnahme von
12000 Jt aus dem Dividenden - Reservefonds eine
Dividende von 3 °/o gegen 10 °/o im Vorjahre zur Ver-
teilung zu bringen, empfohlen dem Unterstiutzungs-
fonds wie im Vorjahre 6000 Ji zuzuweisen und den
nach Abzug der Tantiemen sich ergebenden Saldo von
8544,50 J1 auf neue Rechnung vorzutragen. Die Ab-
schreibungen betragen 123721 Ji.

Der Geschaftsgang war, wie allgemein in der Indu- j
strie, schwacher, besonders im Werkzeugmaschinenbau.
Die Einrdnge an neuen Auftrdgen hatten schon in den
ersten Monaten des Betriebsjahres nachgelassen. Mit
Beginn des Winters wurden sie immer geringer, da die
Kundschaft des Werks ebenfalls unter der herrschenden
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Depression leidet und sich zu Neuanschaffungen schwer
entschliefst. Es ist daher im allgemeinen Mangel an
Beschéaftigung, namentlich im Werkzeugmaschinenbau,
der sich in den letzten guten Jahren wesentlich ver-
grofserte und viel neue Concurrenz zeitigte. Die neuen
Auftrage waren, dem Bericht zufolge, nur zu recht
gedruckten Preisen zu erlangen, wahrend die Preise
fur Rohmaterialien verhaltnifsméafsig hoch waren.
Auch in den ersten Monaten des jetzt begonnenen
neuen Betriebsjalires sei eine Besserung des Geschafts-
ganges nicht eingetreten.

Friednchshitte zu Neunkirchen, R.-B. Arnsberg.

Der Bericht des Vorstands lautet wie folgt: ,Das
mit so frohen Hoffnungen begonnene verflossene Ge-
schaftsjahr 1900/1901 brachte auf den meisten wirt-
schaftlichen Gebieten grofse Enttauschungen. Auch
unser Unternehmen blieb von dem Niedergange der
Conjunetur nicht verschont und, wenn wir trotzdem
einen ,recht gunstigen Absclilufs® vorlegen kénnen,
so haben wir das dem Umstande zu verdanken, dafs
wir nicht von einem einzelnen Zweige der Eisenindu-
strie abhangig sind. Ueber die Aussichten fur das
neue Geschéaftsjahr kann man augenblicklich kaum
etwas sagen. Was uns angeht, so liegen dem Hutten-
werk, wie auch den Gruben, Auftrdge zu guten Preisen
bis Jahresschlufs 1901 vor, wahrend wir im Stahl- und
Walzwerke auf die laufenden Eingédnge angewiesen sind.
Mit unserer Erzeugung an Roheisen, Eisenstein und
Grobblechen gehéren wir den betreffenden Verbéanden
an. In Rohmaterialien sind wir gedeckt, soweit wir
Auftrage haben, so dafs uns Verluste aus alten Ab-
schlissen nicht drohen. Allem Anscheine nach werden
wir auch fur die nachste Zeit nur auf eine mafsige
Beschéaftigung rechnen kénnen, hoffen aber, dafs wir
durch das vorteilhafte Zusammenarbeiten der sich
ergdnzenden Betriebszweige, wie auch auf Grund der
ebucliten Auftréage, eine befriedigende 'Verzinsung
es Actienkapitals fur das begonnene Geschéaftsjahr
in Aussicht stellen kénnen, sofern keine unvorher-
gesehenen Ereignisse stérend dazwischen treten“.

DerVortrag aus vorigerRechnungbetragt 9159,75 Jl,
Gescliafts-Ueberschufs pro 1900/1901 = 1082973,29 JlI.
ab Steuern und Verwaltungskosten 72134,23 JI, ver-
bleibt ein Nettogewinn von 1010839,0Q>J(. Die Abschrei-
bungen betragen 253497,66 JI, bleiben 757341,40 JI\
ferner wurden verwendet: 5 °/0 zum Erneuerungsfonds
= 37867,07 JI, 5 °/o zum ordentlichen Reservefonds
= 35973,72 JI, was als Reingewinn 692660,36 Ji ergiebt.
Es wird beantragt, 4°/o erste Dividende von 4000000 JI
= 160000 JI abzurechnen, der Arbeiter-Unterstiitzungs-
kasse 10000 JI zuzuwenden, ferner die Vertrags- und
satznngsmaéfsige Tantieme von 69977,29 Jl auszuzahlen,
sodann eine weitere Dividende von 10 °/0= 400000 Jl
zu verteilen und den Rest von 52683,07 JI auf neue
Rechnung vorzutragen.

Gtrsstalil-Werk Milten a. d. Ruhr.

Aus dem Bericht fur 1900/01 teilen wir Folgen-
des mit:

,Das abgelaufene Geschéaftsjahr stand wahrend
seiner ganzen Dauer unter dem Einflufs eines wirt-
schaftlichen Ruckschlags, wie er in dieser Heftigkeit
bisher noch nicht stattgefunden hat. War zu Anfang
auch ein mafsiger Preisrickgang infolge der Zurick-
haltung der Kundschaft zu verzeichnen, so steigerte
sich dieser unter der grofsen Concurrenz der Werke
bis zum December v. Js. jedoch derart, dafs die Ver-
kaufspreise fur die Walzhandelswaare bei den zu
zahlenden hohen Rohmaterial- und Halbzeugpreisen
erheblich unter die Selbstkosten fielen. Wenn wir trotz
der bekannten schwierigen Verhaltnisse einen Abschlufs
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vorlegen kdénnen, der einen Gewinn von 1083 880,32 Jt
nachweist, so ist dies ginstige Ergebnils darauf zurtck-
zufuhren, dafs wir mit einem grofsen Auftrags-Bestand,
welcher zum Theil uns wahrend des ganzen Jahres
beschaftigte, zu guten Preisen in das abgelaufene Ge-
schaftsjahr traten. An dem vorbezeichneten Gewinn
ist unser Hochofenwerk Germaniahitto mit 151 862,15 Jt
betheiligt. Auf unscrn Vorschlag hat der Aufsichts-
rath beschlossen, von dem Gewinn zu Abschreibungen
ungefahr den gleich hohen Betrag wie im Vorjahre,
namlich 426 420,79 JIl gegen 449 205,77 JIl zu ver-
weil den, einmal, um die aus der veranderten Geschafts-
lage entstehende WerthVerminderung der Neuanlagen
auszugleichen, zum Andern aber von der Erwédgung
ausgehend, dafs in den nachsten Jahren mit be-
scheideneren Gewinnen und Abschreibungen voraus-
sichtlich gerechnet werden mufs und deshalb unser
Unternehmen jetzt noch nach Méglichkeit zu kraftigen ist.

An Tiegel- und Martinstahl sowie Flufseisen
wurden hergestellt 32 073 000 kg. An Schmiedesticken
aller Art wurden hergestellt 5726 716 kg. Die beiden
Walzwerke erzeugten 15086 000 kg. An Grob- und
Feinblechen wurden 11 151 000 kg hergestellt und an
bearbeiteten Schmiedestiicken, Stahlgufs-, Maschinen-
undLocomotivtlieilcn, ferner Geschutztheilen,Geschossen
u. s.w. 1370718 kg. Die neue mechanische Werk-
statte wurde vollendet und mit einer Reihe grofser
Werkzeugmaschinen ausgeristet. Eine neue Gcschofs-
dreherei ist fertiggestellt und mit einer Anzahl Arbeits-
maschinen versehen, ferner mufste das Prefswerk ver-
grofsert und mit neuen Oefen, Kralmen u. s. w. aus-
gerustet werden. Die Kesselanlage wurde durch einen
neuen Kessel verstarkt. Die Abtlieilung Laufbohr-
werk war mit der Herstellung von Gewehrlaufen und
mit der Bearbeitung von Geschossen u. s. w. beschéaftigt.
Die Abtlieilung Ehemalige Gewehrfabrik war wie bis-
her mit dei Herstellung von Kleineiscnzeug und
sonstigen Massenartikeln, sowie mit der Bearbeitung
von Schmiede- und Stahlgufssticken, ferner die
Dampfhammer mit der Anfertigung von Schmiede-
sticken, Stampfartikeln u. s. w. beschéaftigt. Die Er-
zeugung an feuerfesten Steinen betrug 8935000 kg.
Die Germaniahutte erzeugte 18 2131 Roheisen.

Beschaftigt waren im letzten Jahre in Witten durch-
schnittlich 1535 Arbeiter gegen 1442 pro 1899/1900,
und an L6hnen sind verausgabt: 1854 057,90 JL gegen
1777 164,85 Jt pro 1899/1900. Der Jahres-Durch-
schnitts-Verdienst einschl. jugendlicher Arbeiter be-
trug 1207,86 JL oder fur die Schicht 4,05 JI gegen
4,10 JL im Vorjahre. An Steuern zahlten wir
121350,08 JL gegen 91 291,82 JL pro 1899/1900-und
55 795,81 JL pro 1898/1899. Diese enorme Belastung
mit Steuern hat ihre Ursache in dem Umstande, dafs
der Steuer-Veranlagungs-Commissar in Bochum die
Abschreibungen der letzten Jahre zum groéfsten Theile
als steuerpflichtig erklarte, weil nach einer willkdr-
lichen Annahme desselben der Buchwerth der Anlagen
im Jahre 1890/1891 dem wirklichen Werthe ent-
sprache, fiur Abschreibungen nur bestimmte geringe
Satze zugelassen werden kénnten und die Mehr-
abschreibungen demgeméafs dem 'Einkommen hinzu-
gerechnet werden mifsten. — Gegen diese schablonen-
hafte Behandlung haben wir wegen der beiden Jahre
1807/1898 und 1898/1999 bei dem Oberverwaltungs-
gericht die Berufungsklagen laufen, wéahrend das letzte
Jahr 1899/1900 sich noch im Vorverfahren befindet.
Ferner zahlten wir an Beitrdgen zur Arbeiter-Kranken-
kasse 15523 JL, an Beitragen zur Unfall-Berufs-
genossenschaft 19 288,68 Jt, an Beitragen zur Alters-
und Invaliditats-Versicherung 10394,72 JL1

Nach der Bilanz betragt der verfugbare Gewiun
1083 880,32 JI, wovon verwendet werden: zu Ab-
schreibungen 426 420,79 JL, verbleiben 657 459,53 JI.
Hiervon gehen ab: die Statut- und vertraglichen Tan-
tiemen fur den Aufsichtsrath 38121,44 J(-, fur den
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Vorstand 38 121,44 JL, zusammen 76 242,88 Jt, so dafs
zur Verfiugung der General-Versammlung verbleiben
581216,65 JL. Es wird vorgeschlagen, hiervon zu
verwenden: zur Vertheilung einer Dividende von 12°/o
480000 J(, zu Gratificationen an Beamte und Meister
15 000 Jt, fur Beamten- und Arbeiter -Pramien und
Unterstitzungszwecke 30000 JL, fur die Beamten-
Pensionskasse 25 000 Jt, als Vortrag auf neue Bech-
nung 1901/02 31 216,65 Jt.

Miirkisclie Maschinenbau-Anstalt vorm. Kamp
& Comp, zu Wetter a. d. Ruhr.

Die Geschéaftslage wird in dem Bericht fur 1900/01
wie folgt geschildert: ,Wenn dio in unserem vor-
jahrigen Berichte ausgesprochene Erwartung eines be-
friedigenden Gewinnergebnisses nicht in Erfullung
gegangen, so liegt dies an Verhaltnissen, gegen die
wir machtlos waren. Hohe Rohstoffpreise und be-
scheidene Verkaufspreise, begleitet von durchaus un-
genugendem Zugange neuer Auftrage, und die daraus
erwachsende wesentliche Verminderung des Umschlages,
die ihrerseits die Herstellungskosten unvortheilhaft
beeinflufste, mnfsten die Wirkung haben, die in dem
Abschlisse zum Abdruck kommt.”

Nach erfolgten Abschreibungen im Betrage von
92 346,37 JL ergiebt sich ein Reingewinn von 51884,40 J1,
der zurVertheilung einerDividende von 2°/o = 40000 JI.
benutzt werden soll. Es bleibt ein Ueberschufs von
11884,40 Jt. auf neue Rechnung.

Oesterreichisches Eisencartell.

In der Versammlung vom 14. October 1901 wurde
von den o&sterreichischen Werken festgestellt, dafs eine
Erneuerung des Cartells nur dann von Werth ist, wenn
gleichzeitig eine Vereinbarung mit den ungarischen
Werken getroffen wird. Wie es den Anschein hat,
stofst die Erneuerung infolge der hohen Anspriche des
Rimy Muraner Werkes auf Schwierigkeiten. Adufser-
dem wurde noch als Bedingung aufgestellt, dafs dio
Osterreichischen Werke, welche dem Cartell angehéren,
eine Erhdhung ihrer Quote nicht verlangen durfen,
sowie dafs die aullenstehenden Werke beitreten muissen
und endlich auch die Mitglieder des Cartells sich ver-
pflichten, neue Fabricationssortcn nicht aufzunehmen.

The Republie Iron and Steel Company.

Die Gesellschaft hat 20 306 900 B Vorzugsactien
und 27 191 000 g gewdhnliche Actien ausgegeben. Der
Reingewinn im Laufe des Jahres betrug 309 098 f,
welcher mit dem aus 2 222 049 § bestehenden Vortrag
aus dem Vorjahre 2531 148 § ausmacht; hiervon
Wurden 7 °/o auf die Vorzugsactien im Betrage von
1421483 $ vertheilt, so dafs auf neue Rechnung
1109 665 g vorgetragen werden konnten. Die Gesell-
schaft hat ihre sammtliclien Hochdfen neu zugestellt
und aufserdem ihre Knilppelstrafsen vergréfsert, so
dafs sie jetzt 1000t Knuppel taglich leisten kann.

Zusammenlegung spanischer Eisenwerke.

Nach englischen Mittheilungen sollen auch die
grofsen Eisenwerke in Bilbao, die Altos hornos, mit
3 Oefen von je 600 t Wochenleistung, die Biscaya Co.
mit ebenfalls 3 Oefen mit je 700 t Leistung und die
San Francisco Co. mit 4 Oefen von je 300 t Leistung
sich zu einer Gesellschaft verschmolzen haben. Fur
Deutschland durfte der Vorgang ohne Bedeutung sein;
wichtiger ist die gleichzeitige Nachricht, dafs man in
Bilbao sucht sich vom Kohlen- bezw. Koksbezug vom
Auslande unabhéngig zu machen, indem man der Aus-
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beutung der Kohlenfelder in Asturien und anderen
Provinzen n&her treten will. Das Kapital der ncuzu-
bildendcn Gesellschaft wird von einer Seite auf 75
Millionen, von der andern Seite auf 42 Mill. Pesetas
angegeben nnd durfte die letztere Ziffer wolil die
richtigere sein, wenn die Zusammenlegung Uberhaupt
zustande kommt. Zufolge aus Madrid stammender
Nachricht soll auch ein englisch-spanisches Abkommen
insofern in Frage stehen, als auch Charles Cammell
& Co. und die Consett Iron Co. mit ihrem Erzgruben-
besitz in die neue Gesellschaft einbezogen werden
sollen, jedoch ist diese Mittheiluug von englischer
Seite noch nicht bestéatigt.

United States Steel Corporation.

Der jungste Arbeiterausstand hat auf die Einnahme
der United States Steel Corporation keinen schlechten
EinfluB gehabt; im Gcgentheil zeigt der Monat August

Vereins- Nachrichten.
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die héchsten Einnahmen, die je dagewesen sind, denn
es betrug der Reingewinn allein fir diesen Monat
nach einem soeben herausgegebenen Bericht der Gesell-
schaft 9810880 S oder nahezu 200 000 § mehr als die
Einnahmen des Monats Mai, der bisher der beste war.
Gerade im August aber stand, wie erinnerlich, der
Ausstand auf der Héhe. Der Reingewinn fur September
wird auf 9200000 § geschéatzt. Von dem Gesammt-
gewinn des ersten Halbjahrs, der auf 54954871 § be-
rechnet wird, sind 7600000 g fiur Anleihezinsen und
7059705 § fur Rucklage und Unterhaltung bestimmt
worden, wahrend etwa 14000 000 $ zur Vcrtheilung
einer Theildividende fur das dritte Vierteljahr von
1°/j °/lo auf die Vorzugs-Actien und 1°/0 auf die ge-
wohnlichen Actien des Riesenunternehmens festgesetzt
wurden, aullerdem erfolgte ein Vortrag von 12326742 8.
Am 1. Juli fand fur das zweite Kalenderquartal, das
erste der Gesellschaft, eine Dividendenzahlung in der-
selben Hohe statt, so dafs die bisherige Ausschittung
einer Jahresdividende von 6 bezw. 4°/° entspricht.

Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Unter Hinweis auf den in der Vorstandssitzung
vom 3. December v. J. gefafsten Besehlufs und in
GemafRheit des § 15 der Vereinssatzungen, wonach
der Beitrag im voraus zu entrichten ist, richte ich an
alle Herren Mitglieder das Ersuchen, den Mitglieds-
beitrag fur das jahr 1902 in Héhe von 20 Jt gefalligst
umgehend an unseren Kassenfuhrer Hrn. Commerzien-
ratli Ed. Elbers, Hagen i. W., Kdrnerstrafse 43,
einzusenden.

Es wird dringend gebeten, auf der Postanweisung
die Bezeichnung des Absenders nicht zu vergessen.
Alle bis zum 1. December d. J. nicht eingegangenen
Mitgliederbeitrdge werden dann durch Postnaehnahme

eingezogen. Dgr Geschaftsfuhrer: E. Schrodter.

Acndcruiigen im Mitglieder-Yorzcichnifs.

Feldmann, Richard, Hochofenbetriebschefdes Lothringer
HilttenVereins Aumetz-Friede, Kneuttingen, Lothr.
Fischer, Julius, Berlin, BUlowstr. 107.

Karner, Dr. Alois,
Ufer Nr. 64A.
Leinveber, Alfred, Ingenieur, Hilbersdorf b. Chemnitz,

Roonstr. 50d.

Rosenstein, Adolf, Ingenieur und Fabrikbesitzer in
Firma NeiBer EisengieBerei und Maschinenbau-
Anstalt Hahn & Koplowitz Nchf., Neifse 0. S,
Marieustr. 2.

Uhlenduhl, Otto, Ingenieur, Hannover, Oberstr. 211-

Charlottenburg, Charlottenburger-

Neue Mitglieder:

Becker, J., Procurist der Kalker Werkzeugmaschinen-
fabrik Breuer, Schumacher & Co., Act.-Ges., Kalk
bei Kdéln.

Brans, Otto, Civilingenieur,
Chaussee 52.

Fischer, Rudolf, Oberingenieur beim Constructions-
bureau ,Kosmos“, Kattowitz, Ring 4.

Hinkel, Fr. W., Director des Krefelder Stahlwerks,
G. m. b. H.,, Berlin 0 27, An der Stadtbahn Ni-. 4.

Thomas, August, dipl. Bergingenieur, Grube Carl Lueg
bei Fentsch, Lothr.

Essen, Ruhr, Kettwiger

Die néchste

Hauptversammlung des Vereins dutscher Eisenhittenleute

findet am Sonntag, den 8. December 1901 in Dusseldorf statt.

>-CQS~

Eisenhltte Oberschlesien.

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.

Die nachste Hauptversammlung
in Gleiwitz statt.

findet am Sonntag,

den 1 December 1901,



.STAHL UND EISEN*" Nr. 21, 1901.

Amerikanische Eisenhitten und deren Hulfsmittel.

Tafel VIII.

rrnon« mumm

P'gur 43. Schienenwalzwerk der Carnegie Steel Company auf den Edgar Thomson - Werken in Braddock bei Pittsburg.

A Schmalspuriges Blockzufuhrgeleise 11 TiefSfen. C Schmalspuriges Blockznf.ihrgeleise zur Blockstrale. D Blockwae™  *e roi \ .
wagen auf Schmalspurgeleise. P Ausziehmaschinen. < Erstes Vorvralzwerk. It Zweites Vorwalzwerk. s PtafLbl ° Verladevorrichtung. J Gecurvter Rollengang. K Weiche I. Blockwagen auf Schmalspurgeleise. .V Einsetzmaschinen .V
a Billettransporteure. b Noraulspurige Verladegeleise. ¢ Endenverlade A 1 «“ FFayte arm a,or mi  Mneppern. | Rullengang vor der Zurichterei. W Richtpressen. X Schienenbohrmaschinen. Y Weiche. 7 Stehende Billetscheeren

* S Fy* et fIr Enae"- * Schmalspurgeleise. , Angetriebener Rollenbock. , Wipptisch. h Beleuchtung der Richtpressen. NormaispuHger Wagen fiur die Blockenden.



