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Scliutz von Eisenkonstruktioneu gegen Feuer.

ie hervorragende Stellung, die sich das

Eisen neben den von altersher ge-

brauchten Baustoffen Stein und Holz

im modernen Bauwesen errungen hat,
schien eine Zeitlang durch den Umstand be-
eintrachtigt zu werden, daf sich die unge-
schiitzten Eisenkonstruktionen nicht in dem
MaRe als feuersicher erwiesen, als man dies
friher vorausgesetzt hatte. Nachdem man jedoch
bei Gelegenheit grofRer Brande hierin Erfahrung
gesammelt und Eisenkonstruktioneu gegen das
Feuer zu sichern gelernt hatte, konnte der
Siegeslauf, den das Eisen als Baustoff gemacht,
ungehemmt seinen Fortgang nehmen. Die Kennt-
nis aber Uber das Verhalten des Eisens im Feuer
und den Schutz gegen dasselbe ist durch ein
Buch, das soeben erschien, erfreulich erweitert
und der Allgemeinheit zuganglich gemacht wor-

den. Der Titel dieses Buches heit: ,,Schutz
von Eisenkonstruktionen gegen Feuer®. Das-
selbe ist von Ingenieur H. Hagn in Hamburg

im Auftrage des Verbandes deutscher Architekten-
nnd Ingenieur-Vereine, des Vereins deutscher
Ingenieure und des Vereins deutscher Eisen-
hattenleute herausgegeben. Der Bedeutung des
Baches auch fiir das Eisenhlttenwesen entspricht
es, es an dieser Stelle durch eine etwas ein-
gehendere Besprechung zu wirdigen.

Das Buch tragt den Charakter eines Muster-
buches und ist nach einem Inhaltsplane aus-
gearbeitet worden, der von Hrn. Hagn mit Ver-
tretern der genannten drei Verbande nnter Mit-
wirkung von Vertretern der deutschen Berufs-
feuerwehren, der in Deutschland arbeitenden
Privatfeuerver8iclierungs - Gesellschaften und an

XVIIL,,

der Herstellung von Feuerschutzmitteln inter-
essierten Verbande festgestellt worden ist. An
dem Buche haben somit alle in Betracht kommen-
den sachverstandigen Korperschaften mitgewirkt
und ein Werk geschaffen, das erschopfend das
groRRe Gebiet des Feuerschutzes von Eisenkonstruk-
tionen behandelt. Es enthalt vollstandig ge-
sammelt alles in dieser Beziehung Wissenswerte
und erspart dem Benutzer ein mihevolles Nach-
schlagen in anderen Werken, er findet alles,
was er braucht. Das Buch wird daher allen
Eisenkonstrukteuren »eine wertvolle Fundgrube
der Belehrung bieten in allen Fallen, in denen
die Konstruktionen des Schutzes gegen Feuers-
gefahr bedirfen.

In erster Linie sind es die Eisenkonstruk-
tionen fir den Hochbau, die dieses Schutzes
haufig bedurfen, und da das Eisen sich auf diesem
Gebiete des Bauwesens in neuerer Zeit in immer
noch wachsendem Male Eingang verschafft hat,
so wird das Buch gerade hier wertvolle Dienste
leisten. Es sei beispielsweise auf die Entwick-
lung des Baues von Speichern hingewiesen. Die
friher mit holzerner Innenkonstruktion aus-
gefiihrten Speicher wurden durch in Eisen kon-
struierte ersetzt, deren massive Umfassnngswande
nicht mehr tragende Bauteile, sondern lediglich
Abschlisse der Geb&ude nach auBen sind. Aber
man hatte die geringe Widerstandsfahigkeit des
Eisens gegen die Einwirkung von Feuer nicht
beachtet. =~ Nach verschiedenen Brénden von
Speichern, deren ungeschitzte Eisenkonstrnk-
tionen erweichten und zusammenknickten, kehrten
manche zum Holz- und Steinbau zuriick. Lange
Dauer konnte dieser Zustand indes nicht haben.
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Die Vorziige des Eisens sind so Uberwiegend,
dal man sicli dem Eisen wieder zuwandte und
sich durch Ummantelung mit geeigneten Schutz-
hillen gegen Feuer zu sichern suchte. Wie dies

unter den verschiedenen Umstanden durchzu-
fihren ist, darin wii-d das neue Buch dem
bauenden Ingenieur eine schatzenswerte Hilfe
leisten und ihm die Auswahl des zweckmaRig-

sten Ummantelungsmaterials erleichtern. Schon
bei Anordnung und Gestaltung der Eisenkonstruk-
tionen wird er Ricksicht auf die anzubringende
Ummantelung nehmen, das Buch gibt Aufschluf3
Uber die erhéaltlichen Formen und deren Grofe.

Aus dem reichen Inhalt sei folgendes mit-
geteilt.

Das Buch beschaftigt sich in seinem Ab-
schnitt I mit dem Verhalten des Eisens und
der mit ihm in Wettbewerb stehenden Bau-
materialien Holz und Stein in Brandféllen. Es
wird ausgefuhrt, dal Walzeisen in belastetem
Zustande bei einer Erwarmung auf 500° C. im
wesentlichen seine Tragfahigkeit verliert und
zusaramensinkt.  GuReisen erschopft sich bei
etwa gleicher Temperatur. Holz brennt bei
einer Warme, die je nach der Holzart mehr
oder weniger weit unter 500 0 C. liegt. Die
verkohlte Oberflache bildet dann einen gewissen
Feuerschutz fur den Kern des Holzes, der aber
bei Fortdauer der Warmeeinwirkung der Trocken-
destillation unterliegt und seine Tragfahigkeit
verliert. Der kinstliche Stein widersteht dem
Angriff des Feuers vorziglich, der natirliche
Stein dagegen sehr viel weniger. Unter der
Warmeeinwirkung vollziehen sich bei den meisten
Gesteinsarten chemische Anderungen, welche das
Geflige zerstdren. Anderseits springt der natlr-
liche Stein bei der Erhitzung namentlich dann,
wenn sie einseitig auftritt.

Hiernach wiirde die Verwendung des kinst-
lichen Steines zu Konstruktionsmaterial sich am
meisten empfehlen. Aber aus konstruktiven Ruck-
sichten und wegen der enormen anderweitigen
Vorzige, die das Eisen dem Stein gegentuber
besitzt, wird man doch zum Eisen greifen und
es durch geeignete Umhdillung, durch Ummante-
lung, vor der schadlichen Einwirkung des Feuers
im Brandfalle zu schitzen suchen. In den
spateren Abschnitten des Buches werden die
Ummantelungen eingehend behandelt. Zunéachst
werden jedoch in Abschnitt H zwei weitere
Gesichtspunkte erdrtert, die beim Entwerfen von
Eisenkonstruktionen fiir Hochbauten in Frage
kommen. Der eine betrifft die Ausdehnung des
Eisens durch Erwarmung. Die Umfassungswande
des Gebaudes durfen durch die Langeuanderung
des Eisens infolge von Warmeanderung nicht
gefahrdet werden. In erster Linie wird man
die Langenanderung des Eisens tunlichst einzu-
schranken suchen durch Ummantelung. Immerhin
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bleibt es aber notwendig, dort, wo groRere
Langenanderungen in der Eisenkonstruktion, so-
weit sie mit den Umfassungswéanden in Verbindung
steht, auftreten, Vorrichtungen einzuschalten,
die eine freie Bewegung des Eisens gestatten,
ohne daBR ein Schub auf die Umfassungswéande
ausgelibt wird. Wie dies auszufiihren ist, dartber
gibt der Verfasser Anleitungen, die durch Ab-
bildungen erlautert werden.

Sodann wird die Frage besprochen, ob Eisen-
konstruktionen eines besonderen Schutzes gegen
elektrische Starkstromanlagen bediirfen. MitRuck-
sicht auf die sehr strengen, alle Umstande ins
Auge fassenden Vorschriften, die fur derartige
Anlagen bestehen, ist der Verfasser der Ansicht,
dal? Eisenkonstruktionen durch sie nicht geféahrdet
werden und daher eines besonderen Schutzes in
dieser Hinsicht nicht bedurfen.

Der Abschnitt 111.zahlt die Gebaude auf,
deren Eisenkonstruktionen zweckmaRigerweise
durch Ummantelung zu schitzen sind, und fihrt
die in den Bauordnungen einer Reihe deutscher
Staaten und Stadte gegebenen Vorschriften fir
den Feuerschutz von Eisenkonstruktionen an.

Im 1V. Abschnitt werden die Anforderungen
besprochen, denen die Ummantelungen zu ge-
nugen haben; sie sind vielseitiger Natur. Der
Mantel muR unverbrennlicli und ein schlechter
Warmeleiter sein, selbst unter andauernder
Einwirkung starker Hitze mufl sein Zusammen-
hang soweit erhalten bleiben, daf StéRe und
Wasserstrahlen ihn nicht zerstéren kénnen. Und
schlieBlich darf das Ummantelungsmaterial das
Eisen nicht chemisch angreifen.

Hieran reiht sich der Abschnitt VV mit Mustern
und Beispielen.

Zunéachst wird die Ummantelung von Saulen
und Unterzigen behandelt. Saulen von ein-
fachen, kompakt angeordneten Qnerschnittsformen
sind die widerstandsfahigsten gegen Feuer und
eignen sich auch am besten zur Ummantelung.

In der friher viel umstrittenen Frage der
Abnehmbarkeit der Ummantelungen vertritt das
Buch den Standpunkt, daB die Abnehmbarkeit
nicht zu fordern ist. Abnehmbare Ummantelungen
wirden die Eisenkonstruktion weniger dicht um-
schlieBen, und die wiederkehrende Abnahme
wirde unzulassige Betriebsstorungen verursachen.
Es mull vorausgesetzt werden, dal die Eisen-
konstruktionen so ausgebildet werden, daB sie
nicht nachgeseheu zu werden brauchen.

Der Einschaltung einer isolierenden Luft-
schicht zwischen der Eisenkonstruktion und dem
Mantel legt der Verfasser keine Bedeutung bei.
Die namentlich in Hamburg in dieser Richtung
gemachten Versuche haben die Wirksamkeit der
Luftschicht nicht feststellen kdnnen. Anderseits
sind mit der Anordnung einer Luftschicht manche
Nachteile verbunden. Es IaBt sich die erwinschte
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innige Verbindung zwischen der Eisenkonstruktion
und dem Mantel nicht hersteilen, und die Luft-
schicht ist geeignet, wie eine Art Schornstein
im Brandfalle zu wirken und zur Ausbreitung
des Feuers beizutragen.

Manche Maéntel setzen StdBen keinen ge-
nigenden Widerstand entgegen. Da sie im
ibrigen einen guten Feuerschutz bieten, so erhdht
man ihre Widerstandsfahigkeit durch einen um
die Ummantelung gelegten Eisenmantel von 1
bis 2 mm Wandstadrke. Dieser Eisenmantel ist
selbstverstandlich nur dort erforderlich, wo die
Ummantelung Beschadigungen durch den Betrieb
ansgesetzt ist.

Der Verfasser fihrt die gebrauchlichen Um-
mantelungsmaterialien an und erlautert durch
Beschreibung und Abbildung die Art und Weise,
wie sie zu Maénteln verarbeitet und mit ihnen
Séulen und Unterziige bekleidet werden. Er
beschrankt sich ausschlieBlich auf die Wieder-
gabe solcher ausgefiihrter Konstruktionen, die

sicli in der Praxis bewahrt haben. Als die wich-
tigsten Ummantelungsmaterialien sind Monier,
Korkstein, Asbest mit Kieselguhr zu nennen.

Beigefligt sind stets die Erfahrungen, die man
in Brandfallen oder durch Feuerversuche gemacht
hat, ferner Angaben Uber Gewichte und Kosten.

Das Gewicht der Ummantelungen ist manch-
mal bedeutend, und der Baugrund wird dadurch
nicht unerheblich belastet. Ist er wenig trag-
fahig, so wird man ein leichteres Material, z. B.
Korkstein, bevorzugen. Auch die Kosten des
Bauwerks werden durch die Ummantelung der
Eisenkonstruktion merklich beeinfluft. Man wird
mit Ricksicht auf diese sich in manchen Féllen
mit einer billigeren Ummantelung begniigen,
wenn sie auch vielleicht weniger Schutz gegen
Feuersgefahr bietet. Von weiterer Bedeutung
bei der Entscheidung uber die Ummantelungs-
frage ist, welchen Raum die Ummantelung in
Anspruch nimmt. Sind Baugrund und Gebaude
sehr teuer, so wird man dahin streben, die nutz-
bare Flache mdglichst wenig zu beschréanken.
Man wird einen mdglichst diinnen Mantel wéhlen,
um nicht zu umfangreiche Stiitzen zu erhalten,

die aulRerdem den Nachteil haben, daB sie den
Betrieb erschweren.
So lassen die Verhaltnisse die Wahl bald

des einen, bald des &ndern Ummantelungsmate-
rials angezeigt erscheinen.

Der Verfasser bespricht sodann die feuer-
sicheren Decken. Will man feuersichere Gebdude
bauen, so geniigen die ummantelten Sdulen und
Unterzige allein nicht, auch..die Decken, Décher,
Treppenhduser missen feuersicher ansgefuhrt
werden. Auch in dieser Beziehung enthalt das
Buch alles Wissenswerte.

Aus der groRen Anzahl der durch Beschreibung
and Abbildung erlauterten Deckenkonstrnktionen
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seien die Kleinesche Decke, die Koenensche
Voutenplatte, die Luckenbachdecke, die Monier-
decke, die Spiraleisen-Betondecke hier namhaft
gemacht. Es sei noch bemerkt, daB dem Zwecke
des Buches entsprechend nur solche Decken-
koustruktionen Aufnahme gefunden haben, zu
deren Einbau stiitzende Eisenkonstruktionen not-
wendig sind. Das Buch teilt die Decken in
zwei Arten ein, solche, deren Tragplatten auf
Tragerunterflanscheu, und solche, deren Trag-
platten auf Tré&geroherflanschen liegen.

Die sich auf den Tragerunterflansch stiitzen-
den Decken umfassen die groRere Mehrzahl und
finden in dem Buche vorwiegend Beriicksichtigung;
sie bieten den Vorteil, dal sie gleichzeitig Um-
mantelung fiir die Trager sind. Gelegentlich
bedarf noch die Untersicht des Unterflansches
einer besonderen Schutzhille. Auf die Trag-
platte, deren Dicke in der Regel die,H6he des
Tragers nicht erreicht, wird nach Bedarf Full-
material bis zum Oberflansch eingebracht. Wird
hierzu Schlacke verwendet, so darf sie, sofern
sie schwefelhaltig ist, nicht mit dem Tréger in
Berithrung kommen, um nicht zu Rosthildung
Anla zu gehen.

Bei Anwendung von Deckenkonstruktionen,
die auf dem Trageroberflausch ruhen, sind die
Tréger gesondert zu ummanteln. Ist der gegen-
seitige Abstand der Trager kein groBer, so wird
es unter Umstédnden billiger sein, anstatt jeden
Tréager fir sich zu ummanteln, eine besondere
durchgehende Decke unter den Unterflanschen
anzuordnen, deren Zweck lediglich der Feuer-
schutz der Trager ist.

Sehr wissenswert fir den konstruierenden

Ingenieur ist es, bis zu welchen Spannweiten
sich eine Decke ausfuhren 148t. Auch hieruber
enthalt das Buch Angaben. Ferner ist wieder

den Ummantelungsmaterialien die Be-
wéahrung der Decken im Brandfalle und bei
Feuerversuchen, soweit Erfahrungen und Be-
obachtungen vorliegen, angegeben worden.
Auch (ber Gewichte und Kosten werden
Mitteilungen gemacht. Alle Preise gelten ledig-

wie bei

lich fur die fertiggestellte Deckenplatte aus-
schlieBlich Ausfillung, FuRbodenbelag, Decken-
putz usw.

Uber feuersichere Dacher wird ausgefiihrt,
daB das Dach sowohl gegen Feuersgefahr von
aulen wie aus dem Gebdude-Innern zu schiitzen
ist. Eine geeignete Dachdeckung schitzt gegen
die dauBere Gefahr. Um den Innenbrand fern-
zuhalten, ordnet man zweckmaRBig den Untergurt
der Dachbinder so an, daB man daran feuer-
sichere Decken' anhdngen- kann, durch welche
man die Dachkonstruktion feuersicher gegen den
Dachboden abschlief3t.

Hierauf folgen Mitteilungen lber feuersichere
Treppen, Wande und Tiren.
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Den SchlufR bilden in Abschnitt VI tabel-
larische Zusammenstellungen Gber Ummantelungen
fur Saulen und tUnterziige und Uber feuersichere
Decken, sowie ein Sachverzeichnis, das den
Gebrauch des Buches erleichtern wird.

Spezialkonatruktionm moderner Transportmittel fir Huttenwerke.
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Das mit aulerordentlicher Umsicht aus-
gearbeitete Buch fillt eine fihlbare Licke in
der deutschen Literatur aus und wird fordernd
auf eine vermehrte Verwendung des Eisens im
Hochbau wirken. W.

Spezialkonstruktionen moderner Transportmittel
fir Huttenwerke,

ausgefihrt von der Firma Ludwig Stuckenholz-W etter a. d. Ruhr.

(Hierzu Tafel XIV).

In ,Stahl und Eisen*“ sind schon haufig ein-
zelne zum Hebezeugbau gehdrige Spezialkonstruk-
tionen als Hilfsmittel im modernen Hiittenbetriebe
besprochen worden und mancher Fachmann hat
auf die hohe Bedeutung dieser Hilfsmittel hin-
gewiesen, als einen Faktor, dessen richtige Ein-
schatzung fur die Leistungsfahigkeit eines Werkes
von grofRter Bedeutung ist. Es wird daher von
allgemeinem Interesse sein, wenn an dieser Stelle
einmal im Zusammenhang die Haupttypen dieser
kranartigen Transportmittel besprochen werden
und dargelegt wird, bis zu welchem Grade der Voll-
kommenheit dieses Spezialgebiet gekommen ist.

Sieht man von den allgemein bekannten nor-
malen Kranen ab, so ist es in erster Linie das
groe Gebiet der Einsetzmaschinen, welches fir
den Hittenmann Interesse bietet. Man unter-
scheidet hier hauptséchlich drei Arten von Einsetz-
maschinen, namlich: Blockeinsetzmaschinen
furwarmofen, Muldeneinsetzmaschinen fir
Siemens-Martin-Ofen, Tiefofenkrane zur Be-
dienung der Gjerschen Gruben.

1. Blockeinsetzmaschinen.

Das Einsetzen der Rohbrammen und der schon
vorgewalzten Blocke in die Warmdfen, sowie
das Heransnehmen und ubergeben derselben auf
die Rollgdnge der Walzenstrale geschah friiher
stets von Hand. Auf die groBen Nachteile
dieser Beschickung braucht an dieser Stelle nicht
besonders aufmerksam gemacht zu werden. Der
Ruf nach Maschinen, welche diese Arbeit in
kirzerer Zeit und in rationellerer Weise be-
sorgen sollten, wurde allgemein.

Die Hauptforderungen, die an diese Maschinen |

gestellt werden, sind: eine sich dem jeweiligen
Verwendungszweck und den ortlichen Verhalt-
nissen genau anpassende, moglichst einfache Kon-
struktion, schnelle, exakte Bewegungen und ein
durchaus stabiler Bau. Zuerst wurden zu diesem
Zwecke meist auf Flur fahrbare Maschinen ver-
wendet, welche aufeinem breitspurigen Geleise den

lréader Ubertragt.

Ofen entlang verfahren wurden. Eine dieser dlteren
Konstruktionen ist in Abbildung 1 dargestellt.
Diese Maschine wurde, und zwar als erste der-
artige Maschine in Deutschland, im Jahre 1891
fur die Firma Thyssen & Co. in Milheim an
der Ruhr ausgefiihrt. Als Antriebskraft wurde fiir
dieselbe Dampf verwendet. Diese Blockeinsetz-
maschine besteht im wesentlichen aus dem schmied-
eisernen Unterwagen, welcher mit vier Ré&dern
auf einem Schienenstrang von 2,8 m Spur lauft,
und dem oberen drehbaren Teil. Letzterer stutzt
sich mit einer kreisformig gebogenen, nach auflen
abgeschragten Schiene auf sechs Laufrollen, die
auf einer auf dem Unterwagen befestigten, eben-
falls kreisformig gebogenen Schiene ruhen. Fir
die Zentrierung sorgt ein in der Mitte gelagertes
StahlguBrohr, durch welches eine Welle gefiihrt
ist, die die Bewegung von dem von der Ma-
schine angetriebenen Wendegetriebe auf die Lauf-
Der als Rolltisch ausgebildete
Ausleger ist mit sieben Rollen ausgeriistet und
dient zur Aufnahme der einzusetzeuden Blocke;
Oberkante Rolltisch ist gegeniiber dem unteren
Rand der Einsatztiiren etwas erhdht, um das
Einsetzen der Bldocke zu erleichtern. Die auf
dem Rolltisch liegenden Blécke werden, nachdem
der Wagen vor die Ofentlir gefahren und letztere
geoffnet ist, durch einen Stempel in den Ofen
geschoben. Der Dampfkessel sowie die Dampf-
maschine sind auf dem rickwartigen Teil des
Auslegers angeordnet und dienen mit Wasser-
und Kohlenkasten gleichzeitig als Gegengewicht.
Die Zwillingsdampfmaschine arbeitet auf eine in
Richtung des Auslegers liegende Welle, von
welcher die drei Bewegungen der Einsetzmaschine
das Fahren, Drehen und Vorschieben des
Blockes durch  Vermittlung von Wende-
getrieben abgeleitet werden. Die Fahrbewegung
wird, wie schon oben erldutert, durch eine in
der Mitte des Wagens im Zentrierungsrohr ge-
lagerte Welle auf die Laufrader Gbertragen, und
zwar ist die Anordnung so getroffen, daB durch
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eine diagonal unter dem Wagen gelagerte Welle
die Uber Kreuz stehenden Rader angetrieben
werden. Die Drehbewegung wird durch eine auf
dem drehbaren Oberteil gelagerte verzahnte

Welle, welche mit dem auf dem Unterwagen
befestigten Rollenkranz in Eingriff steht, ein-
geleitet. Die Drehung ist endlos,- d, h. um 360 0
mdglich.  Zum Vorschub der Blécke und zum
Herausziehen derselben dienen ein Paar Daumen-
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rader, welche auf zwei Triebstangen einwirken,
die vorn durch einen Querrahmen miteinander
verbunden sind. Seitlich an dieser Verbindungs-
stelle der Triebstangen ist ein Bolzen gelagert,

welcher einem vorn rechtwinklig abgebogenen
und nach rickwarts durch ein Gegengewicht
ausbalancierten Haken als Drehpunkt dient. Soll
nun ein Block aus dem Ofen herausgezogen
werden, so wird der Haken durch Niederdriicken
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des Gegengewichts von Hand gehoben und darauf
mit Hilfe der Triebstangen in den Ofen ein-
gefiihrt. Hinter dem Block ldRt man den Haken
wieder sinken; bei der Riuckwartsbewegung falt
derselbe den glihenden Block und zieht ihn aus
dem Ofen auf den Rolltisch der Einsetzmaschine.
Letztere fahrt darauf an den Rollgang der Walzen-
straBe und schiebt den Block auf dieselbe ab.
Der Fihrer erhdlt seinen etwas erhdhten Stand
auf dem vorderen Teil des Wagens und hat
die zur Betdtigung der einzelnen Bewegungen
dienenden drei Umschalthebel uUbersichtlich an-
geordnet vor sich. Von seinem Standpunkt aus

bpezialkonstruktionen moderner Transportmittel fir Hittenwerke.
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waren derartig ginstig, daB seitdem eine grofRe
Anzahl dieser Wagen von ersten Werken, wie
Gutehoffnungshitte in Oberhausen, Blech-
walzwerk Schulz-Knaudt, HOrder Berg-
werks- und Hiittenverein in Horde, Duis-
burger Eisen- und Stahlwerk u. a., beschafft
wurden.

Die stetig wachsende Verwendung der elek-
trischen Energie im Hittenbetriebe hatte zur
Folge, daR der nachste fir die Firma Thyssen
& Co. bestimmte Chargierwagen (Abbild. 2), unter
Fortlassung von Dampfmaschine und Kessel, mit
rein elektrischem Antrieb durch mehrere Motoren

Abbildung 2.

kann er alle Bewegungen bequem ubersehen und
ist trotzdem gegen die strahlende Hitze des
Ofens geschiitzt.

Die mit diesem Blockeinsetzwagen erzielten
Geschwindigkeiten sind folgende: Fahren 100 m
in der Minute, Drehen um 360 0 20 Sekunden.
Zum Einsetzen und Herausnehmen der Blécke
sind nur wenige Sekunden erforderlich. Durch
Regulieren der Tourenzahl der Dampfmaschine
kénnen die Geschwindigkeiten der einzelnen Be-
wegungen fast beliebig gedndert werden. Der
fir eine Tragfahigkeit von 5000 kg gebaute
Wagen ist mehr als 10 Jahre fortgesetzt im
Betrieb und arbeitet vorziglich. Die gréRten
Abmessungen der einzusetzenden Bldcke sind in
der Langsrichtung 2 m, in der Breite 960 mm.
Die mit dieser Maschine erzielten Resultate

zur Ausfiihrung kam. Diese Einsetzmaschine hat
eine Tragfahigkeit von 20000 kg und ist far
zwei Einsetzgeschwindigkeiten gebaut. lhre Kon-
struktion unterscheidet sich von der vorher be-
sprochenen nur in der Ausfihrung der Details
auf Grund der bei dem Betrieb der friheren
Wagen gemachten Erfahrungen. Der Unterwagen
tragt in der Mitte eine genietete Saule, die oben
in einen StahlgufRkopf ausldauft. Diese Séaule
tragt den drehbaren Teil, und zwar umschlieRt
derselbe mit einem Kammlager den vorerwahnten
StahlgufRkopf. Fir die Ausbalancierung sorgt
ein auf dem riuckwartigen Ausleger angeordnetes
Gegengewicht. Das Herausziehen der Blocke
geschieht hier, wie auch bei dem Dampfchargier-
wagen mdoglich, durch Verwendung eines Biigels,
der den Block umschlieft und an seinen hinteren
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offenen Enden von Ketten, die auf seitlich an-
gebrachte, fliegend angeordnete Trommeln auf-
gewickelt werden, gefallt wird.

Fur alle diese Blockeinsetzmaschinen waren
jedoch stets besondere Krane zum Beladen der
Rolltische mit Blocken erforderlich, wie aus Ab-
bildung 3, welche eine fiir den Horder Berg-
werks- und Hittenverein gelieferte Anlage
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zeigt, ersichtlich ist. Dahingegen zeigt Abbild. 4
einen Wagen, welcher selbst mit einem Drehkran
ausgeristet ist, und somit an jeder beliebigen

/\W\’ng 8

Stelle die einzusetzenden Blocke aufnehmen kann.
Durch diese Konstruktion wird nicht nur ein
besonderer Kran zum Beladen der Rolltische
erspart, sondern auch, da der Maschinist der
Einsetzmaschine gleichzeitig die zur Bedienung
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des nunmehr auf dem Wagen selbst angeordneten
Kranes erforderlichen Steuerhebel betadtigt, an
den bisher zur Bedienung erforderlichen Arbeits-
kraften gespart.

Zum Einsetzen kleinerer Blocke bedient man
sich vielfach auch einer Konstruktion, die im
wesentlichen dem vorerwahnten Wagen ahnelt,
doch werden die Bldocke von einem auf dem
Wagen verschiebbar pendelnd angeordneten Aus-
leger, der vorn mit einer Einspannvorrichtung

Spezialkonstruktionen moderner Transportmittel fir Hittenwerke.
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mit festem, horizontal nicht drehbarem Ausleger
unangenehm bemerkbar und zwar besonders bei
etwaigen Reparaturen an den Ofen, da in der
Néhe der letzteren nichts niedergelegt werden
darf, vielmehr sorgféltig fir Freihaltung des
Geloises und der angrenzenden Bodenflache
gesorgt werden muB. Aber auch das Einsetzen
und Herausnehmen der Bldcke lieR manches zu
wiinschen {brig; so fehlt fast allen Einsetz-
maschinen die Fahigkeit, die Blécke auch schrag

Abbildung 4.

ausgeristet ist, erfalt und eingesetzt. Bei dieser
Anordnung kommt also der Rolltisch, der bei
schweren umfangreichen Bldcken seine Berech-
tigung hat, in Fortfall. Auch werden derartige
auf Flur laufende Einsetzmaschinen fir kleinere
Blocke bockkranahnlich ausgebildet und erhalten
eine mit einem Ausleger ausgeristete Katze, die
senkrecht zu den Ofen verfahren wird.

Allen diesen Einsetzmaschinen haftet jedoch
der groRe Nachteil an, daB sie sehr viel Platz
beanspruchen, da der ganze Raum in der Breite
der Wagen etwa 6 bis 8 m vor den Ofen fiir
dieselben freigehalten werden muB. Dieser Ubel-
stand macht sich besonders bei den Einsetzwagen

in den Ofen einsetzen zu konnen und somit die-
selben auf der Herdflache besser zu verteilen.

Durch diese Ubelstande veranlaRt, ging man
— und zwar zuerst in Amerika — dazu uber,
an Stelle der unten laufenden und platzrauben-
den Einsetzwagen tberall da, wo die drtlichen
Verhéltnisse es erlaubten, Einsetzmaschinen in
laufkranahnlicher Anordnung zu konstruieren.
Diese Einsetzmaschinen haben gegenlber den
vorerwahnten bedeutende Vorteile, denn einer-
seits wird der vor den Ofen befindliche Flurraum
durch den Kran nicht in Anspruch genommen
und etwaige Hindernisse kdnnen durch Verfahren
der Katze bequem umgangen werden, anderseits
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ist ein auf hochliegenden Schienen sich bewegen-
der Laufkran durch seine schnelleren Bewegungen
leistungsfahiger, als ein auf Flur laufender

Wagen. Die Blocke kdnnen mit denselben ge-
hoben, gesenkt, in vier Richtungen gefahren,
geschwenkt und um ihre eigene Léangsachse

gedreht werden. Zum Erfassen der Blécke ver-
wendet man drei dem jeweiligen Zweck ent-
sprechende Greifwerkzeuge, und zwar entweder,
und dies namentlich bei langeren Bldcken, seit-
lich angreifende Zangen, oder Zangen, die auch
nur an einem Ende fassen, aber oben und unten,
und schlieflich Einspannvorrichtungen, wie sie
bei der weiter unten beschriebenen Ausfiihrung
angewandt sind. Die Konstruktion der Zangen
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Die in laufkrandhnlicher Anordnung aus-
gefliihrte Anlage (Tafel XIV) nimmt einerseits die
Blocke von den Wagen, setzt sie in die Flamm-
o6fen ein und dreht sie hier beliebig um 18p0,
und nimmt anderseits die erhitzten Bldcke
wieder aus dem Ofen nnd gibt sie auf den Roll-
gang der Walzenstrale. Samtliche Arbeiten
werden von dem Kranfihrer allein ausgefiihrt,
auler welchem nur noch ein Arbeiter erforder-
lich ist, der das Offnen und SchlieBen der Ofen-
tiren besorgt. Der Krantrager ist ahnlich wie
derjenige normaler Krane durchgebildet und nur
den hohen Ansprichen und dem Verwendungs-
zweck entsprechend aufBerordentlich kraftig ge-
halten. Das Waindengestell tragt eine nach

kann beliebig gewahlt werden; sie werden unten niedergehende, schmiedeiserne Konstruk-
meistens durch eine von einem besonderen Motor tion, in welcher ein StahlguBrohr zweifach ge-
Abbildung 5.

angetriebene Spindel, welche im Kreuzpunkt der
Zangen angreift, gesteuert. Die in der Langs-
richtung ausgedehnten Blocke werden seitlich
so gefaRt, daR sie vorn etwas Uberhidngen nnd
sich mit dem leichteren hinteren Ende nnter
dem Zangenausleger stiitzen (Abbild. 5). Handelt
es sich dagegen um weniger lange Bldcke, so
verwendet man entweder Zangen mit oben und
unten greifenden Klauen oder eine Einspann-
vorrichtung, welche die Blécke von beiden Kopf-
seiten fallt. Letztere Einrichtung wurde bei
einer Einsetzmaschine fir die Firma Thyssen
& Co. ausgefiihrt und ist in den Abbildungen 6
und 7 dargestellt. Diese Maschine wird den
groften an sie gestellten Anforderungen gerecht
und kann als eine durchaus moderne Universal-
Einsetzmaschine, welche alle bisher bekannten
Vorziige in sich vereinigt, angesehen werden.
Sie ist so sorgféltig durchkonstruiert, dal sie
einer eingehenderen Besprechung wert ist.

lagert und gefuhrt ist. Dieses vertikal nach
unten gehende Rohr ist an der drehenden Be-
wegung gehindert, kann dagegen frei auf und
nieder bewegt werden. Dasselbe hangt kreuz-
gelenkartig an einer eine Spindel umfassenden

Mutter, wahrend die Spindel ebenfalls kreuz-
gelenkartig in einem Kegelrad aufgehéangt ist.
Durch das Einschalten zweier Kreuzgelenke
kénnen in die Spindel keinerlei Biegungs-

beanspruchungen eintreten. Treibt nun der ent-
sprechende Motor das Kegelrad an, so wird da-
durch das vertikale Rohr je nach der Drehungs-
richtung entweder gehoben oder gesenkt. Das
sehr kraftig ausgebildete Kegelrad, welches das
ganze Gewicht des unteren drehbaren Teils auf-
zunehmen hat, schleift auf einem in einer Stahl-
scheibe gelagerten Bronzering, welcher seiner-
seits auf einem Kugellager ruht. Soll nun ge-
hoben werden, so dreht sich das Kegelrad auf
dem Kugellager, die Reibung wird also auf das
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geringste MaR reduziert, beim Senken dagegen
schleift das Kegelrad auf der nunmehr durch
eine Sperrklinke festgehaltenen Stahlscheibe,

wodurch die Abwaértsbewegung gebremst wird
und ruhig, ohne zu grofe Beanspruchung des
Motors, vor sich geht. Der untere Teil des
Rohrs wird nach Art der Kammlager von einem
StahlguRkdrper umschlossen, der auf einem
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soekelartigen Ansatz den Schwenkmotor auf-
nimmt. Die Einleitung der Schwenkbewegung
geschieht durch Vermittlung von Schnecken-

getriebe und Stirnradvorgelege, welch letzteres
mit dem auf dem vertikalen Rohr aufgekeilten
Stirnrad in Eingriff steht. Der oben erwéhnte
drehbare StahlguBkdrper nimmt den horizontalen
Schwengel in sich auf, und zwar ist derselbe
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in Schlitzen pendelnd aufgehdngt, wéhrend nach
rickwarts angeordnete Federn das durch daB Ge-
wicht des eingespannten Blockes hervorgerufene

Kippmoment aufnehmen. Durch diese pendelnde
Aufhéangung des horizontalen Auslegers werden
Beschadigungen der Ofen bei etwaigem AnstoRen
vermieden. An dem Ausleger hdngt eine schmied-
eiserne Konstruktion, welche die Mechanismen fir

1051

die Drehbewegung des eingespannten Blocks um
seine Langsachse, sowie den Antrieb fiir die Ein-
spannvorrichtung aufnimmt. Durch diese Anord-

nung machen die vorerwahnten Triebwerke etwaige
pendelnde Bewegungen des Auslegers mit. Auf
derselben schmiedeisernen Konstruktion ist auch
der Fiihrerstand angeordnet und sind samtliche zur
Steuerung erforderlichen Apparate aufgestellt.
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Die Einspannvorrichtung der Blocke ist in
einer sinnreichen Konstruktion ausgefiihrt. Der
hierfir vorgesehene Motor arbeitet durch Ver-
mittlung von Stirnradvorgelegen auf eine in
einem StahlguBrohr gelagerte Mutter, welche
die den Einspannstempel tragende Spindel um-
schlieBt. Durch Drehung der Mutter wird die
an der drehenden Bewegung gehinderte Spindel
vorgeschoben und klemmt den Block zwischen
das vorn hakenformig umgebogene Auslegerende
nnd den Einspannstempel. Um nun St6fe beim
Schlieen der Einspannvorrichtung zu vermeiden,
wird der Reaktionsdruck der oben erwéhnten
Mutter durch kraftige Federn aufgenommen,
welche dadurch teilweise zusammengeprefSt den
Block um so fester einspannen. Die zum Vor-
schub des Einspannstempels dienende Spindel
mufl natirlich selbsthemmend sein, damit sich
die Einspannvorrichtung beim Drehen des Blocks
um seine Langsachse nicht von selbst 16st. Als
Sicherheitsvorrichtung dienen auch hierbei die
schon vorher erwéhnten Federn. Diese Ein-
spannvorrichtung, welche sich hervorragend be-
wahrt hat, ebenso wie die pendelnde Auf-
héangung des Auslegers, sind gesetzlich geschitzte
Konstruktionen. Uberall in den Getrieben sind
auBerdem noch schleifbare Kuppelungen ein-
gebaut, so dalR Briiche fast ausgeschlossen sind
und die Betriebssicherheit auBerordentlich groR ist.

Mit dieser Maschine konnen die Bldocke im

Ofen beliebig wverteilt, d. h. auch schrdag zur
Ofenfront und hinter die Turen in denselben
eingefihrt werden, da die Drehung um die

vertikale Achse um 360°, d. h. endlos mdoglich
ist. Ebenso konnen aber auch die Bldocke im
Ofen gewendet und hochkant oder flach auf-
gestellt werden, da der horizontale Ausleger
ebenfalls endlos drehbar ist. Die Maschine kann
also im ganzen sechs Bewegungen vornehmen,
welche durch die Wahl von Reversier-Motoren
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alle nach zwei Richtungen vorgenommen werden
kénnen, so daB im ganzen zw0lf verschiedene Be-
wegungsrichtungen entstehen. Dadurch, daf fir
jede Bewegung ein besonderer Motor vorgesehen
ist, kénnen die einzelnen Bewegungen bequem
gesteuert und beliebig kombiniert werden. Die
mit diesem Kran erreichte Leistungsfahigkeit ist
natirlich infolgedessen aulRerordentlich gro3. Die
erreichten Geschwindigkeiten sind folgende:

,» Heben 4m in der Minute
Schwenken . . . . 5mal,, »
Blockdrehen . . . 5, .. »
Zangenbewegung 0m, , »
Katzfahren . . . . 60 ,, , , »
Kranfahren . 110

Durch geeignete Wahl der Steuerapparate
und durch Anordnung kraftig wirkender Bremsen
kénnen die einzelnen Bewegungen schnell und
exakt ausgefiihrt werden, ohne daB Gegenstrom
mit seinen sch&dlichen Wirkungen zur An-
wendung kommt. Die Steuerung ist infolge
Verwendung von Universalkontrollern mit im
ganzen nur drei Hebeln ebenfalls nicht so
kompliziert, wie es bei der groBen Anzahl der
Bewegungen den Anschein hat, und wird noch
sehr vereinfacht durch die Anordnung des
Fuhrerstandes unten am Ausleger. Der Fihrer
macht somit alle Bewegungen des Krans mit
und hat die beste Ubersicht (iber sein Arbeits-
feld und auch in die Ofen hinein. Gegen die
strahlende Hitze ist er durch Anbringung eines
feinmaschigen Drahtnetzes geschitzt.

Der Kran ist seit langerer Zeit im forcierten
Betriebe und arbeitet, wie die Auftraggeberin
bestatigen wird, ganz ausgezeichnet. Die GroRe
der einzusetzenden Bldcke schwankt zwischen
650 bis 1850 mm in der Langsrichtung gemessen.
Die Spannweite des Krans betrdgt etwa 18 m.
Diese Art Einsetzkrane konnen fir Blocke bis
zu 5 t Gewicht vorteilhaft ausgefiihrt werden.

(Fortsetzung folgt.)

Verhalten von Kesselblechen bei héherer Temperatur.

In ,,Stahl und Eisen“ 1904 Heft 7 S. 424
berichteten wir uUber Versuche, welche Professor
Baudirektor v. Bach mit Zerreilproben von
StahlguB bei verschiedenen Temperaturen ge-
macht hat. Er betonte damals, daB die bis-
herigen und zurzeit noch maBgebenden Prifungs-
und Lieferungsvorschriften fir Eisen und Stahl
Mindestzahlen fiir Bruchdehnungen festsetzen,
welche durch Untersuchungen des Materials bei
gewohnlicher Temperatur zu ermitteln seien.
Er halt diese Untersuchungsart gegeniiber Ma-
terial fir den Bau von Dampfkesseln, Dampf-
gefalen, Rohrleitungen usw., welche Gegenstande
im Betrieb eine hohere Temperatur annehmen

und von denen naturgemaR verlangt werden muf,
dal sie in diesem Zustande volle Widerstands-
fahigkeit besitzen, fiir mehr oder minder unrichtig.
Die Technik wird daher den Umstand scharf ins
Auge zu fassen haben, dall bei Dampfkesseln usw.
nichtden Festigkeitseigenschaften des Materials bei
gewdhnlicher Temperatur, sondern denjenigen bei
héherer Temperatur diegréfRte Bedeutung zukommt.
In der ,Zeitschrift des Vereins deutscher
Ingenieure“ Nr. 35 und 36 vom 27. August und
3. Septembergibt nun Bach wiederum Ergebnisse,
welche er unter gleichen Verhéltnissen mit Proben
von Kesselblechen erzielt hat. Wir geben im
Nachstehenden einen Auszug aus der Arbeit.
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Zur Untersuchung gelangten 11 neue Bleche
von folgenden Firmen:

mm dick

E. 175 von Thyssen & Co., Milheim
a. d. Ruhr,

V. 200 von Thvssen & Co., Milheim
a. d. Ruhr,

B. 150 v. Jacques Piedboeuf, Disseldorf,

BB. . . 150 von Alpine Montangesellschaft,
hergestellt aus Holzkohlen-
roheisen, Siemens-Martin,

W . 17,6 von Eisenwerk Witkowitz, Sie-
mens-Martin,

T. 150 von Eisenwerk Teplitz, Thomas.

Neue Bleche

Bezeichnung

der Bleche Feuerbleche

B BB W
Ges.-Kohlenstoff 0,150 0,145 0,096 0,105 0,139 0,065
Graphitkohlenst. 0,016

Mangan mit Spur

Nickel 0,575 0,562 0,680 0,567 0,366 0,288
Kupfer............... 0,098 0,069 0,151 0,0116 0,177 0,014
Silizium 0,013 0,0374 0,0145 0,0112 0,0178 0,0168 0,014
Schwefel............ 0,044 0,020 0,050 0,050 {0,033 0,052
Phosphor . . . . 0,001 0,001 0,074 0,026 0,023 0,012
ATSEN.cooinn, 0,071 0,070 0,060 0,030 '0,071 0,043
Anﬂmon usw.. . Spuren Spuren Spuren jSpuren jSpuren

Spuren Spuren

bei hoherer Temperatur. Stahl und Eisen. 105

mm dick

YO.... 17,0 von Oberbilker Blechwalzwerk,
Dusseldorf,

VUL1l... 280 von Horder Bergwerks-Verein,

KR1. .. 36,5 vonFried.Krupp, Essena.d.Ruhr,

SCH1.. 33,0 von F. Schichau, Elbing,

KR1. .. 37,0 vonFried.Krupp, Essena.d.Ruhr.

Aullerdem wurden vier alte Bleche von dem
Dusseldorfer Rohren- und Eisenwalzwerk, und
zwar zwei Feuer- und zwei Mantelbleche, welche
seit 1901 bezw. 1896 in Betrieb waren, unter-
sucht. Die Bleche tragen die Bezeichnung A,
B, C, D. Die Analyse der Bleche ergab:

Alte Bleche

Mantel-
bleche

C+D

Fcuerblecbe

Mantelbleche

YO !'VU* KRi SCHI1KRIii B

0,182 0,253 0,283 0,211 0,279 0,04370,075 0,066

1,224 0,394 {0,365 0,511
0,080 ,0,103 0,105 p,294
0,112 0,0243 0,0102]0;0094
0,042 {0,055 {0,03630,064
0,033 0,019 0,0193 0,060
0,075 0,086 {0,084 :0,071

Spuren Spuren \Spuren j|Spuren

0,798
0,178

0,763 1,200 0,764
0,189 0,083 0,091
0,0159 0,0935 0,151
0,064 0,040 0,040
0,017 0,033 0,016
0,088 0,041 0,083

8puren Spuren Spuren

0,056
0,012
0,053

Von den Resultaten der ZerreiBproben geben wir nur die Durchschnittszahlen:*

Die ZerreiBproben

Bezeichnung Feuerbleche

ergaben bei

20° C

Mantel-
bleche

Feucr-
bleche

Mantelbleche

der Bleche .
E V BB W T VO vu: KRi SCHI KRii A B . u
Streckgrenze Kkg/gecm 2649 280212695 2335 300712845 3530 2559 4021 2756 4424 2128 2641 2621
Zugfestigkeit ” 3561 3180! 3810 3133 3710 3394 3934 4232 5392 4445 5745 34203431 3829 3940
Bruchdehnung auf
100 mm ... v.H. 284 347 287 37,7 293 286 292 245 228 268 21,4 294 232 250 26,0
Querschnittsver-
mimlerung. . , 69,3 76,3 {68,0 1750 68,8 1734 66,2 1651 63,7 666 452 648 663 650 66,3
Die Zerrei 3proben ergaben bei 200 C.:
Streckgrenze kg/gcm 2391 2218 2532 2097 2889 2418 2912 2328 3383 2525 3151 _ _  _ 2566
Zugfestigkeit ” 5140 4419 4975 3985 4973 5365 5018 5100 5973 5515 5946 4162 4225 4443 4633
Bruchdehnung auf
100 mm ... wv.Il. 189 148 169 182 176 26,4 156 148 120 149 97 178 156 136 150
Querschnittsver-
ininderung. . v.H. 551 61,4 551 64,1 147,3 52,7 553|502 51,9 51,9 347 550 544 575 52,5
Die ZerreilRpro sen ergaben bei 3()0» C.:
Streckgrenze kg/qgcm 1373 — — __ 18782141 3006 2304 2874 _ _ _ __
Zugfestigkeit ” 4352 3995 4803, 3801 4409 4317 4566 4923 6355 5261 6551 40654264 4575 4799
Bruchdehnung auf
100 mm ... v.H. 348 365 238 29,1 30,0 39,1 250 273 254 241 205 341 261 194 192
Querschnittsver-
minderung. . v.H. 63,7 70,9 56,0|66,7 52,1 682 53,2 56,7 56,3 |567 400 500 625 550 51,7
Die ZerreiRproben ergaben bei 400» C.
Zugfestigkeit kg/qgcm 3200 2763 3820 2922 3201 2624 3568 3888 5050 4274 5206 29382900 3635 3889
Bruchdehnung auf
100 mm ... v.H, 382 437 345 332 368 49,7 325 298 188 286 187 415 373 232 305
Querschnittsver-
minderung. . v.H. 64,6 77,9 66,7 759 658 {817 69,6 665!649 663 503 675 70,0 588 48,8

* Wegen der einzelnen Resultate siehe Quelle.
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Die einzelnen Proben sind dann durch zahl-
reiche Schaubilder erlautert, welche den Verlauf
der Dehnungslinie darstellen. Als Beispiel geben
wir je eine Schaulinie bei 20, 200, 300, 400° C.

Abbildung 1

Vergleicht man die Dehnungslinien Abbil-
dung 1, 2, 3 und 4 miteinander, so erkennt
man, dal der Vorgang des Streckens mit steigen-
der Temperatur immer
mehr an Ausdehnung
verliert und bei 400 0
C. Uberhaupt nicht
mehr vorhanden ist.
Deutlich zeigt sich
auch in dem Verlauf
der Dehnungslinien so-
wie in der GroRe der
umschlossenen Fléche
die Anderung der Fe-
stigkeitseigenschaften
(Festigkeit, Bruchdeh-
nung und Arbeits-
vermadgen).

Die Resultate der
11 neuen Bleche wer-
den dann wie folgt

Abbildung 2.
zusammengefalit:

Zusammenfassung.

In den Abbildungen 5, 6 und 7 sind die
Linienziige der Zugfestigkeiten, der Bruch-
dehnungen und der Quersclinittsverminderungen
fur samtliche 11 neue Bleche zusammen ein-
getragen. Abbildung 6 148t — abgesehen v. a. —
das besondere Verhalten des Feuerbleches T sowie
der Mantelbleche KR 1 und KRU deutlich erkennen.

1. Die durchschnittlichen Zugfestigkeiten
wachsen bis gegen 200 bezw. 3000 C. hin:

kg/qcm kg/qcm d. 1. wie

E. von 3561 (20° C.) bis 5140 (200°C.) 1: 1,44

V. 3180 , ., 4419 » 1:139

B... 3810 . 4975 1:1,31

BB .. 3133 , ., 398 ., 1:1,27

w .. 3710 » ,» 4973 r 1: 1,34

IT. .. 3394 , 5365 1:1,58

i (vo-- 3934 . 5018 1:1,28

S. MHI . 4232, , 5100 1:1,21

X & {KRI . 5392 ., 6355 (300°C)1:1,18

a3 SCHi 4445 | 5515 (200°C)1:1,24

£ iKRH. 5745 , 6551 (300°C.)1: 1,14

Verhalten von Kesselblechen bei héherer Temperatur.
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2. Die durchschnittlichen Zugfestigkeiten
nehmen bei hdéherer Temperatur als 200 be-
ziehungsweise 300° C. ab:

kg/gcm kg/qecm

iE ... von 5140 (200° C.) auf 3200 (400° C)
VL L, 4419 \ 2763 u
et , B 4975 . . 3820 "
SS BB .. 3985 i a 2922 N

W .., 4973 i . 3201 u

T... , 5365 n . 2624 u

(vo . , 5018 " M 3568 b
gs VUl . v 5100 n 1 3888 u
Ej?' KRi . , 6355 (300° C) , 5050 "

SCIli , 5515 (200° C) , 4274 u
£ KRU. ; 6551 (300° C) | 5206 N

Abbildung 3.
Abbildung 4.

3. Die Einzelwerte der Zugfestigkeiten bei
den verschiedenen Temperaturen zeigen weniger
erhebliche Abweichungen als man erwarten wirde.

4. Die durchschnittlichen Bruchdehnungen
nehmen ab bis gegen 200° C. hin: i,

auf

E.  von 284 (20° C.) auf 18,9 v. H. (200° C.)
V. !
B.

BB



15. September 1904.

lauf

v oo 1 292 n . 156 1 1:.L9
§ vul . , 245 . 148 " 1'17
: KRi . , 228 . 120 T
BscHi 268 . W9 . . g

KRH. | 214 | . 97 4 . %Ié

5. Die durchschnittlichen Bruchdehnungen

nehmen (ber 200° C. wieder zu:
"E. . . von 18,9 (200» C.) auf 38,2 v. H. (400° C)

V... 148 n » 437 11

v B... , 169 i . 345 " u
BB.. . 182 ii , 332 B
W . . 176 ii » 368 4 v
lt..- , 264 i . 497 u
rvo.. , 156 2 » 325 ji -

ao VUI. n 148 n » 298 i

i« KRi. , 120 ii . 254 4 (300°C)
SCHI . 149 n . 286 M (400«C)
KRH. , 97 n , 20,5 5 (300»C)
Die Mantelbleche KR und KRH zeigen eine

nochmalige Abnahme der Bruchdehnung bei

400° C.:
fir KRl von 254 (800°C) auf 18,8v. H. (400° C)
f RRILL n205 . . 187

6. Die durchschnittlichen Querschnittsver-
minderungen nehmen bis gegen 200 bezw. 3000C.
ab, und zwar:

. von 69,3 (20° C.) auf 55,1 v. H. (200° C)
' 6.3 1 M1A4...

. 7 |
é . 68,0 55.1
2 BB 75.0 64.1
68.8 473
T 73.4 52.7
,-Vo.. 66,2 53.2 (300° C)
vVui. 65.1 50.2 (200° ¢
KRi . 63.7 51.9
SCHI 66.6 51.9
KRH. 452 347

7. Daruber hinaus nehmen die durchschnitt-
lichen Querschnittsverminderungen wieder zu:
E. .. von 551 (200° C.) bis 64,6 v. H. (400« C.)

V... , 614 ” , 17,9 7
MW B... ., 51 . .67 « \
BB.. , 641 ” ., 159 4 i
w .. , 473 ” 658 »
T. .. , 527 . 8L7 i
VvVO. . , 532 (300° C) ., 696
VUl. , 50,2 (200» C) ff 66,5 i
S5 KRi . » 51,9 » u 64,9 n n
SCHI 51,9 » , 663 a
KRH. ,, 34,7 " » 50,3 »

Die Resultate der 4 alten Bleche werden
dann wie folgt zusammengestellt:

Zusammenfassung.
1. Diedurchschnittlichen  Zugfestigkeiten
wachsen bis gegen 200 bezw. 3000 C. hin:

beim Feuerblech
kg/qecm kg,qcm d.i. wie
A . ..von 3420 (20° C.) bis 4162 (200° C.) 1:1,22
B.. ., 3431 , , 4264(3000C)1: 124
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beim Mantelblech
kg gqcm kg/gem d. I wie

C ... von 3829 (20° C.) bis 4575 (300° C.) 1:1,19
D... 3940 4799 1:1.22

2. Die durchschnittlichen Zugfestigkeiten
nehmen bei hoherer Temperatur als 200 bezw.

300° C. ab:
kg/gcm kg/qcm
beim Feuerblech A von 4162 (200° C.) auf 1650 (500° C))
B , 4264 (300»C) , 1669

b. 'Mantelblech C , 4575 ., . 2050 .
" " - 4799, » 2233,
\  tuanjucstict' <X?il
uni
Abbildung 5.
3. Die durchschnittlichen Bruchdehnungen
nehmen ab bisgegen 200° C. hin: St
A von 29,4 (20° C) auf 16,4 v. H.(100» C.) "~
"B ., 232 ” , 156 , (200° C)~
J'Bfi 25,0 , » 136 1i9
V (D » 26~ 150 17
4. Die durchschnittlichen Bruchdehnungen

nehmen Uber 100 bezw. 200° C. wieder zu:

ff. H. v, H.
fir Feuerblech A von 16,4 (100» C.) auf 60,4 (500» C.)

B n 15,6 (200»C.) ,, 56,2 ”

» Mantelblech C ,, 13,6 » ., 54,2 »

, » R » 150 ” ., 96,1 »
5. Die durchschnittlichen Querschnittsver-

minderungen nehmen bis gegen 200, bezw. 300,
bezw. 400° C. ab und zwar:
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r. H r. H

bei

B, 663 ” »

,» MantelblechC,, 65,0 » »

D 66,3 ” , 48,8 (400 oC)

Der fir D hei 400° C. gefundene Wert von
48,8 v. H. durfte ein Ausnahmefall sein.

6. Dariber

lichen Querschnittsverminderungen wieder zu:
T.H. T.H.

fir Feuerblech A von 50,0 (300° C.) auf 76,0 (500° C.)

B ., 544(200°C), 750 .,
» Mantelblech C ,, 65,0(300°C) , 750
, 48,8 (400»C) ,, 71,3 ,

Bach kommt dann zu folgenden SchluB3-
bemerkungen:

Die Ergebnisse der vorstehenden Versuche
mit Kesselblechen fiihren zu der gleichen Schluf3-
folgerung wie diejenigen der Versuche mit Stahl-
guB: fur Dampfkessel, Dampfgefalle, Dampf-
leitungen usw., welche Gegenstande im Betriebe
hoéhere Temperaturen annehmen und von denen
man natdrlich verlangt, daB sie in diesem Zu-
stande volle Widerstandsféahigkeitbesitzen, missen
die Festigkeitseigenschaften der Baustoffe bei

Abbildung 7.

Verhalten von Kesselblechen bei héherer Temperatur.

Feuerblech Avon 64,8(20° C)auf 50,0  (300° C)
544 (200° C)
55.0 (300°C)
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hinaus nehmen die durchschnitt-

ClcA% OV jiMMBTUUMW

Abbildung 6.

diesen  hdéheren Tempera-
turen beachtet werden. Das
Material lediglich nach den
Festigkeitseigenschaften bei
gewohnlicher Temperatur zu
beurteilen, wie es jetzt ge-
schieht, erscheint nicht rich-
tig (vergl. insbesondere Ab-
bildung 6, daselbst den
Linienzug fur das Feuer-
blech BB mit demjenigen
flr das Feuerblech T usw.).
Jedenfalls muR, abgesehen
von A, die Zahigkeit des
Materials bei hoherer Tem-
peratur und nicht diejenige bei gewdhnlicher
Temperatur als maligebend angesehen werden.

Zu demselben Ergebnis ist auch Martens
durch seine bekannten Versuche mit FluReisen-
stdben gelangt. Die vorstehenden Versuche
bilden nicht nur eine Bestatigung des friher
Gefundenen, sondern sie geben — abgesehen
von anderem — mit Rucksicht darauf, dal sie
mit Kesselblechen durchgefiihrt wurden, welche
an verschiedenen Statten gewissermaBen dem
Betriebe entnommen worden sind, auch ein Bild
von den Festigkeitseigenschaften der heute zur
Verwendunggelangenden Kesselbleche bei hdheren
Temperaturen. Ein Blick auf Abbild. 5, 6, 7 lehrt,
daB es fir die Dampfkesselfabriken an der Zeit
sein durfte, gemeinsam mit den Vertretern des
Eisenhittenwesens darauf einzuwirken, dafll zu
Dampfkesseln u. dergl. Bleche zur Verwendung
gelangen, die bei héherer Temperatur nicht mehr
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an Zahigkeit  verlieren, als es der Stand der
Eisenhiittenteclinik bedingt.

* *

*

An diese Arbeit knupft Eichhoff folgende
Bemerkungen  beziglich der Sicherheit, welche
bei Kesseln,die sich in Betrieb befinden, vor-
handen sein durfte:

Infolge der Bestrebungen, die Festigkeit der
Bleche zu Konstruktionszwecken zu steigern,
hatte ich vor einiger Zeit in der Zeitschrift
»Stahl und Eisen“* eine Arbeit verdffentlicht,
die den Beweis zu erbringen bezweckte, dal
die durch die Steigerung der Festigkeit ver-
meintlich erhaltenen Vorteile nur in ganz ge-
ringem Umfange wirklich erzielt werden® weil
die FlieBgrenze der harten Materialien verhéltnis-
mafig tiefer liegt als die der weichen.

Es wurde in dieser Arbeit nachgewiesen,
da eine Verminderung der Materialstarken auf
Grand hoherer ZerreiRfestigkeit eine Verminde-
rung der Betriebssicherheit bedeute.

Seit der Zeit ist wiederholt behauptet worden,
da besonders im Schiffskesselbau mit Blechen
héherer Festigkeit gute Erfahrungen gemacht
worden seien, und daf infolgedessen die von
mir gezogenen SchluBfolgerungen nicht richtig
seien. Demgegeniber muf ich betonen, daR die
angeblich guten Erfahrungen mit harten Blechen,
welche ich im Gbrigen beziiglich der feuerberiihrten
Bleche noch bezweifle, gar nichts anderes beweisen
kénnen, als daR ein Kessel, der eine geringere
Betriebssicherheit hat, deshalb noch lange
nicht zu Anstdnden Veranlassung geben muB.
Wird ein Kessel mit 4'/2facher Sicherheit be-
rechnet, so ist nicht zu erwarten, dal8, wenn
diese Sicherheit aus irgendwelchen Griinden
auf das 4fache oder 3V2fache heruntergeht, nun
gleich eine Betriebsschwierigkeit eintreten musse,
und es ist nicht berechtigt, aus dem Nicht-
eintreten der Betriebsschwierigkeit zu schliefen,
daB keine Verminderung der Sicherheit ein-
getreten waére.

Weiteres Licht ist iu dieser Frage durch
die vorstehend verdffentlichten, sehr dankens-
werten Arbeiten des Hrn. Baudirektor Prof.
Dr. v. Bach {Uber das Verhalten von Kessel-
blechen bei Zerreilproben in héherer und hoher
Temperatur verbreitet worden.

Da die Ergebnisse dieser Untersuchungen
veroffentlicht worden sind, ohne daB Schluf3-
folgerungen daraus gezogen worden wéren, so
halte ich mich fir verpflichtet, auf einige Folge-
rungen, die von allgemeinem Interesse sein
dirften, hinznweisen.

Um gleichartige Unterlagen zu erhalten, habe
ich die von Hrn. Prof. v. Bach erzielten Er-
gebnisse, soweit sie sich auf 20 0 und 200 O be-

* ,Stahl und Eisen* 1903 S. 489.
XVII»!
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ziehen, zusammengestellt. (Ergebnisse, welche
teilweise bei 200 0 und teilweise bei 3000 er-
zielt wurden, lassen sich nicht vergleichen.)
Sodann habe ich diese Ergebnisse in vier Gruppen
geteilt und die Durchschnittszahlen jeder Gruppe
berechnet. Die nachstehende Zahlentafel ergibt
alles Gbrige:

Streckgrenzej1 Festigkeit Dehnung
Inkggem  In kg/lgcm inv. .
20» 200» | 20» |200» i 200 j 2000
Feuerblech BB. . 2335 2097 8133; 3985: 37,7 182
V. .. 2802 2218 3180 4419; 34,7 148
T... 2845 2418 3394 5365 28,6 26,4
j / zusammen . 7982 6733 9707 13769 101,0 59,4
! Durclischn. 2661 2244 3236 4589 33.7 19.8
Feuerblech E . . . 2649 2391 3561 5140 28,4 18.9
w .. 3007 2889 3710 4973 29,3 17,6
B. .. 2695 2532 3810 4975 28.7 16.9
/ zusammen . 835li 7812 11081:15088 86,4 53,4
\ Durchschn. 27841 2604 3694; 5029 28,8 17,8

/Sa. lund Il 16333;14545 20788 28857:187,4 112,8

A \ Durchschn. . 2722 2424 3466 4809, 31,2 18,38
Mantelblech VO . ' 3530 2912 3934 5018 29,2 15,6
VUI.. 2559 2328 4232 5100 24,5 14.8

SCHI . 2756 2525 4445 5515 26.8 149

TIT / zusammen . 8845%765 12611 15633! 80,5' 45,3
\ Durchschn. 2948; 2588:4204j 5211 26,8; 15,1
Mantelblech KR1 4021; 33835392'59731 22,8: 12,0

KRii 44241 31515745;5946; 214 97

v | zusammen  8445; 6534/1137 11919 44,2' 21.7
\ Durclischn.  4223j 3267; 5569: 5959; 22,1; 10.8

n /Sa.lllu.lV il7290[14299i23748;27552|124,7i 67,0
X \ Durclischn. | 3458| 2860; 4749; 55101 24,9 134

Bezeichnung ... a ! b j ¢ d e f

Werden die einzelnen Reihen wie vorstehend
mit er, b, ¢, d, e, f bezeichnet, so ist
a—b . . .
a die Abnahme der Streckgrenze in v. H. bei
200 °, verglichen mit 20 °,

dc_cdie Zunahme der Festigkeit unter gleichen

Verhaltnissen,
e—f . .
. die Abnahmo der Dehnung unter gleichen

Verhaltnissen.

Diese Formeln ergeben fir die einzelnen
Gruppen:
Oruppe A ul v n
Abnahme der Streck-
grenze . v. H. 15,67; 6,46 10,94 12,21 22,63 17,29
Zunahme der Festig-
keit ... v.H. 41,81*36,11 38,74 23,95 7,00 16,02
Abnahme der Deh-
nung ... V. H. 40,9338,18 39,74 43,65 51,13 46,18

Es folgt daraus, daB das harte Material
mehr an Streckgrenzenfestigkeit verliert als das

2



1058 Stahl und Eisen.

weiche, dal es weniger an Bruchfestigkeit ge-
winnt und mehr an Dehnung verliert als das
weiche.

Es ergibt sich aber auch in vorziglicher
Ubereinstimmung mit den Erfahrungen der Praxis,
dal das ganz weiche Material der Gruppe | mit
unter 34 kg/gmm Festigkeit nicht so gut ist wie
dasjenige der Gruppe Il, was auch in metall-
urgischen Verhéltnissen begrindet ist.

Wird diese Gruppe sowio die Zusammen-
stellungsgruppen A und B fortgelassen, sd ergibt
sich fur Material von 34 bis 55 kg/gmm Festig-
keit bei 200°:

Gruppe 1] ui v
Abnahme der Streckgrenze v. H. 6,46 12,21 2263
Zunahme der Festigkeit 36,11 2395 7,00

Abnahme der Dehnung . ,, 38,18 43,65 51,13

Das bedeutet eine sehr groRe Uberlegenheit
des weichen Materials.

Es miuBte nun festgelegt werden, um wieviel
durch diese Erscheinung die Sicherheit eines
Kessels aus harterem Material vermindert wird.

Wird der Einfachheit halber als eben noch
zuléssig angenommen, ein Kessel sei mit 4facher
Sicherheit berechnet, so ergibt

-j- die Beanspruchung der Bleche bei 200 0an
der Streckgrenze imd

——die Beanspruchung an der Bruchgrenze.

Fir die einzelnen Gruppeu folgt dann:

Gruppe i 1 j A 11 v B

kgigmm 561 651 | 606 647 817 7,15

~obhoT

1147 1257 ;12,02 13,03 14,89 13,77

Nun ist aber die Bruchfestigkeit der héarteren
Gruppen bei 20 0 im Vergleich mit der weichsten
Gruppe um

Einiges Uber das Zementieren.
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Gruppe 1] A m rv B

3604 3466 4204 5569 4749 kg/gcm

abziglich . .. 3236 3236 3236 3236 3236
458 230 968 2333 1513 kg/gcm
gleich. ... 1415 7,10 29,91 72,09 46,75 v. H.

héher als die der weichsten Gruppe.

Wird nun ein gleicher prozentualer Zuschlag
zu der Beanspruchung von 5,61 kg/gmm an der
Streckgrenze fiir das weichste Blech der Gruppe |

hinzugerechnet, so ergibt sich fir die FlieR-
grenze :

PO A < |5 gegens,2i=n==4,07
SO 0. 6o, e0e=1 ~ =40
561 ;339,90 =729 , 647=1 -]7'%91 = 3,55
5,61 ;(_’JL;Z,OQ 8,17 = 4 3(165;,17 =338
5,61 -13616,75 =824 715= 4 )8(274:15 - =347

statt der 4faclien, welche zugrunde gelegt wurde.

Fir die Bruchfestigkeit ergeben sich bei

gleicher Rechnung folgende Zahlen:

11,47-114,15  [¢H, Wit 4X1257_ 0
“Iag" == 13.09gegen 12,57 = =48

ATIOTI0 g g AXI202_ 5oy
HATI2SL o

TR0 75 14g0- 4X1;f;§9 =302
11.4715%;16,75= 685  1377- 4?23;3; T 307

Werden die Gruppen A und B ausgeschaltet,

SO tOI,,t fir welchea mittleres hartes Material
fiur die Streckgrenze 4,07 3,55 3.38 fache
fir die Bruchgreuze 3,85 3,50 3,02 ,

Sicherheit, statt der verlangten 4 fachen Sicherheit.

Ich spreche daher die Hoffnung aus, daf
angesichts dieser Zahlen kein Konstrukteur noch
harte Bleche verwenden wird, sobald sie im Be-
trieb einer Temperatur von 200° ausgesetzt sind.

Einiges Uber (las Zementieren.*

Von Dipl.-Ingenieur 0. Bauer.

Man hat bereits verschiedentlich der Zemen-
tation fur Tiegelstahlbereitung, der verhéltnis-
méaRig hohen Betriebskosten wegen, das Todes-

* Nach Léon Guillet: ,La Cémentation des
Aciers au Carbone et des Aciers spéciaux“. Mémoires
de la Société des Ingénieurs Civils, 1904, Februarheft
S. 176 bis 207.

urteil gesprochen, immer noch aber hat sich
dieses alte Verfahren der grofen Reinheit seiner
Erzeugnisse wegen als lebensfahig erwiesen.
Die dem eigentlichen Zementieren &hnliche ,,Ober-
flachenhartung“, wie sie in Maschinenfabriken
und in der Kleinindustrie vielfach augewendet
wird, um einem aus weichem Material angefertigten
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Gegenstand eine der mechanischen Abnutzung
besser widerstehende Oberflache zu verleihen,
wird wohl kaum jemals aus dem hittenmannischen
Betrieb verschwinden, da ein ausreichender Er-
satz fir dieses Verfahren nur schwer gefunden
werden durfte.

Wissenschaftliche Untersuchungen iber den
interessanten Vorgang der Kohlenstoifwanderung
im festen Eisen sind bisher noch wenig angestellt;
es fehlte, da die chemische Analyse nicht aus-
reichte, an einem geeigneten Untersuchungs-
verfahren. Hier, wie schon auf so vielen anderen
Gebieten der Materialpriifung, leistet die Metallo-
graphie gute Dienste und auch Guillet bedient
sich in einer unten erwdhnten Arbeit der Hilfs-
mittel dieser jungen Wissenschaft, um das von
auBennach innen erfolgende Anwachsen des Kohlen-
stoffgehalts mit groBer Scharfe zu verfolgen.

Die neuen Anschauungen uber Eisenkohlen-
stofflegierungen dirfen im wesentlichen als be-
kannt vorausgesetzt werden. Ein langsam er-
kaltetes, kohlenstoffarmes Eisen enthdlt nur
Ferrit neben geringen Spuren von Perlit. Je
mehr der Kohlenstoffgehalt wachst, desto groRer
wird die Menge des Perlits auf Kosten des
Ferrits, bis bei einem Gehalt von etwa 0,9 %
Kohlenstoff nur noch Perlit vorhanden ist; wird
der Kohlenstoffgehalt noch weiter gesteigert, so
tritt Zementit neben Perlit auf. Bei Gehalten
bis zu 0,5 % Kohlenstoff 1aBt sich der Kohlen-
stoffgehalt durch planimetrisclio Messung oder
Schéatzung des Perlits mit groBer Genauigkeit
ermitteln, bei hoheren Gehalten wird die Schatzung
unsicher. Nach &lteren Arbeiten Osmonds kann
Eisen nur Kohlenstoff l6sen oder aufnehmen,
wenn es sich im allotropischen Zustand y, von
Heyn* Fester Aggregatzustand |1“ genannt,
befindet. Damit ist fir Kohlenstoffeisen eine
untere Grenze fir die Temperatur des Zemen-
tierens gegeben, dieselbe liegt zwischen 900
und 700° C., je nach dem Kohlenstoffgehalt;
auch die Versuche Guillets bestatigen diese
Angabe. Die Zementierungsdauer bei diesen be-
trug im Hdoéchstfédlle acht Stunden; es konnte
alsoin allen Fallen nur eine ,,Oberflachenhdrtung*“
erreicht werden. Die Dicke der zementierten
Schicht mift Guillet mikrometrisch in */io mm.
Die Versuchsstdbe hatten einen Dnrchmesser von
20 mm, sie waren in Kasten von 80 mm Dnrch-
messer derart verpackt, dal sich zwischen Ver-
suchsstab und Kastenwandung eine 30 mm dicke
Schicht des zur Verwendung gelangenden Ze-
mentierpulvers befand. Untersucht wurde der
EinfluB von folgenden vier Faktoren auf das
Endergebnis: 1. der Art des verwendeten Aus-
gangsmaterials, 2. der Temperatur, 3. der Zeit,
4. der Art des angewandten Zementierpulvers.

- T* VerSl- »Metallographie im Dienste der Hutten-
kunde“. Graz & Gerlach, Freiberg i. S.
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dal unter sonst gleichen
Versuchsbedingungen ein von 0,05 bis 0,5 %
steigender anfanglicher Kohlenstoffgehalt auf
die Geschwindigkeit des Eindringens von Kohlen-
stoff ohne jeden EinfluB ist. Eine Analyse der
zementierten Schicht wurde nicht gemacht. Die
Temperatur war 1000° G., die Versuchsdauer
betrug acht Stunden, a und b sind zwei ver-
schiedene Zementierpulver.

Tabelle 1 zeigt,

Tabelle I
Anfanglicher Dicke der zementierten Schicht
Nummer KohlenstoiT- in 1/i0 mm
des
Versuchs gehalt
*0 C. . b
i 0,055 35,5 32,5
2 0,066 35 32,5
3 0,085 35 32,5
4 0,180 35 32,5
5 0,400 35 32,5
6 0,510 355 32,5
Nur die beiden verschiedenen Zementier-

pulver a und b haben das Resultat beeinfluft.

Der EinfluB der Zeit kommt in Tabelle H
zum Ausdruck.

Tabelle II.
Zelt In Dicke der zemen- Zeit in Dicke der zemen-
tierten Schicht tierten Schicht

Stunden in t/io mm Stunden in i/io mm

o 0 4 13

AV O|5 6 20

i 8 8 30

2 10

Die Temperatur war wieder 1000° C. Mit
der Lange der Zeit wachst die Dicke der Schicht,
ein gesetzmaRiger Verlauf laBt sich aber nicht
erkennen, was auch nicht zu erwarten war, da
die zementierte Schicht keinen gleichmaRig hohen
Kohlenstoffgehalt zu haben braucht.

Von groBem EinfluR ist die Temperatur auf
die Geschwindigkeit des Prozesses, wie Tabelle in
zeigt, wobei unter ,,Geschwindigkeit* die Dicke
der Schicht, die in einer bestimmten Zeit erreicht
wird, verstanden ist.

Tabelle III.
Tem- Dicke der zemen- Tem- Dicke der zemen-
tierten Schiebt tierten Schicht
peratur nach 8 Stunden peratur nach 8 Stunden
Grad In 0 “im Grad in /i, mm
700 0 950 28
800 5 975 32
850 10 1000 42
900 16 1025 48
925 20 1050 52

Die Versttchsdauer betrug acht Stunden. Bei
700° war die Kohlenstoffaufnahme gleich 0, erst
bei 800° begann die Wanderung.

Sehr bemerkenswert ist der groBe EinfluB
verhéltnisméaRig geringer Temperaturschwankun-
gen. Schon eine Steigerung um 750C. verdoppelt
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die Geschwindigkeit des Prozesses. Leider hat
der Verfasser auch hier den Kohlenstoffgehalt
weder analytisch noch schatzungsweise bestimmt;
es wiirde von groRem Interesse gewesen sein,
festzustellen, ob die Geschwindigkeit des Pro-
zesses von EinfluR auf den Gehalt an Kohlen-
stoff in der zementierten Schicht ist. Jedenfalls
zeigt diese Versuchsreihe, daB es fir die Praxis
von grofter Wichtigkeit ist, genau dieTemperatur
des Ofens, in dem zementiert wird, messen und
regulieren zu kénnen, um gleichmaRige Resultate
zu erzielen.

Als Zementierpulver dient in der Praxis ge-
siebte Holzkohle. Es ist allgemein bekannt,
dal die zementierende Kraft des Kohleupulvers
mit dem Gebrauch abnimmt. Als Ursache dieser
Erscheinung wird angenommen, dall dieselbe in
der durch Gluhen herbeigefiihrten Verdichtung
der Holzkohle zu suchen sei,* wobei stillschwei-
gend vorausgesetzt wird, daB der Kohlenstoff
als solcher im festen Zustand in das Eisen
eindringt. Diese Theorie stutzt sich vor allem
auf altere Versuche von Mannesmann,** welcher
Eisenstangen, die zur einen Halfte in Kobhle,
zur andern in gesiebte Schamottestiicke luft-
dicht verpackt waren, glihte und nur in dem
von Kohle umgebenen Teil der Stabe eine Kohlen-
stoffaufnahme feststellen konnte. Guillet kommt
im Laufe seiner Untersuchungen zu wesentlich
anderen Ergebnissen. Die von ihm angewandten
Zementierungsmittel waren: 1. chemisch reiner
Kohlenstoff, wie z. B. Znckerkohle, mit S&uren
gewaschene Tierkohle usw.; 2. gewdhnliches
Holzkohlenpulver mit allen in demselben ent-
haltenen Verunreinigungen; 3. Salze und Salz-
gemische, die die Bildung von Cyaniden befdrdern;
4. Gemenge von Kohle mit Karbonaten von Al-
kalien und Erden. Er fand, daR chemisch reiner
Kohlenstoff bei Abwesenheit von Sauerstoff in
keiner Weise zementierend wirkte, wie lange
auch die Versuche fortgesetzt wurden ; war aber
Sauerstoff zugegen, so war eine geringe Ein-
wirkung bemerkbar. Dieselbe miiRite demnach
auf der Zersetzung von Kohlenoxyd beruhen nach
der Gleichung 2CO = C -j- CO*. Die sich hierbei
bildende Kohlensaure vermag in hoher Temperatur
wiederum als kraftiges Oxydationsmittel zu dienen
und wirkt sodann der Kohlung des Eisens ent-
gegen. Aus diesem Grunde verlauft eine Zemen-
tierung mit Kohle und Sauerstoff nur langsam
und unvollkommen. DaR Cyanide in hoher Tem-
peratur kohlend auf Eisen einwirken, ist schon
lange bekannt und auch die Versuche Guillets
bestatigen diese alte Erfahrung. Ebenso wirken
Gemenge von Kohlenpulver mit Baryum- oder

* Ledebur:
1900 Seite 1023.

** Studien Uber den ZementstahlprozeR. ,Verhand-
lungen des Vereins zur Beforderung des Gewerbfleiles*
1879 Seite 31.

,Handbuch der Eisenhiittenkunde*
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Kaliumkarbonat. Beim Glihen von Kohle und
Barynmkarbonat entsteht unter Mitwirkung des
in den Zementierungskdsten enthaltenen Luft-
stickstoffs Cyanbaryum unter gleichzeitigem Frei-
werden von Kohlenoxyd.

' 2N + 4C + BaC03= Ba(CN>-f3CO.

Durch Zersetzung des Cyanbaryums wird die
Kohlung des Eisens bewirkt, dieselbe kann noch
durch den anwesenden Gehalt an Kohlenoxyd
verstarkt werden. Ebenso wirkt Kaliumkarbonat.
Endlich sei hier noch die Zementierung erwahnt,
die auf Zersetzung von Kohlenwasserstoffen in
Gasform beruht, z. B. Athylengehalt des Leucht-
gases. Versuche in dieser Richtung sind wvon
Guillet nicht angestellt worden. Natirliche Holz-
kohle enthélt stets als Verunreinigung Kalium-
karbonat und nur diesem Gehalt an Kalium-
karbonat, in Verbindung mit dem mechanisch
beigemengten Luftstickstoff in den Késten schreibt
Guillet die zementierende Kraft dos Holzkohlen-
pulvers zu.

Um nachzuweisen, dal weder Kohle mit
Kaliumkarbonat noch auch Kohle mit Stickstoff
allein zementierend wirken kénnen, stellte Guillet
folgende Versuche an: In dem einen Fall (Ver-
such 1) wurde gewdhnliche Holzkohle mit einer
reichlichen Menge Kaliumkarbonat vermischt und
mit diesem Gemisch in gewohnter Weise zemen-
tiert; in dem andern Falle (Versuch 2) wurde
gewdhnliche Holzkohle ohne Kaliumkarbonat-
Zusatz benutzt, das Zementieren geschah aber
in einer Stickstoffatmosphére. In beiden Fallen
konnte anfangs eine kraftige Wirkung beobachtet
werden, dieselbe war bei Versuch 1 bedeutend
kraftiger als bei Versuch 2, erlahmte aber in
beiden Fallen bei genugend langer Versuchs-
dauer vollkommen. Bei Versuch 1 konnte augen-
scheinlich der in dem Zementierungskasten ent-
haltene Stickstoff durch den reichlichen Zusatz
von Pottasche vollstdndig verbraucht werden.
W ar dieser Fall eingetreten, so hdorte die Wirkung
auf. Bei Versuch 2 fand, trotz reichlichen Uber-
schusses an Stickstoff, nur so lange'eine Wirkung
statt, als noch Kaliumkarbonat vorhanden war;
war letzteres verbraucht, so mufte auch hier
die Wirkung aufhéren. Endlich wurde noch ein
dritter Versuch mit gewodhnlicher Holzkohle in
einer Ammoniakatmosphare angestellt und hier
konnte bei beliebig langer Versuchsdauer eine
stetige Wirkung nachgewiesen werden; es war
hier stets Gelegenheit gegeben, Cyanammonium
zu bilden, welches sich wieder zersetzte und
dadurch kohlend auf das Eisen wirkte.

Diese Versuche bestatigen nach Guillet seine
friher erwahnte Beobachtung, daR Kohlenstoff
im festen Zustand nicht von Eisen aufgenommen
werden kann; er bedarf eines Vermittlers, aus
welchem er im ,statu nascendi“ frei wird, um
in festes Eisen ubergehen zu konnen. Bereits
»,verbrauchtes“ Holzkohlenpulver muifRte sich
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demnach durch einen geringen Zusatz von Kalium-
karbonat und kraftige Auflockerung wieder regene-
rieren lassen; ob Versuche in der Praxis in
diesem Sinne bereits angestellt wurden, ist dem
Verfasser dieser Arbeit nicht bekannt.

Uber die verschiedene Wirkung der von Guillet

angewandten Zementierungsmittel geben noch
die Versuchsreihen IV und V AufschluB.
Tabello IV.
i 2 4
Tempe- CO 0/0 2Telle Ferro-
Kohlcnpuly. cyankallum Ferro- Holzkohlen
ratur + <0ol, : + | Teil cyan- fei
BaCo0 Kalium - kalium (fein)
' blchromut
700 0 0 0 0
800 5 8,5 5 5
900 22,5 17,5 20 12,5
1000 35 32,5 32,5 25
1100 45 45 50 35

Die Versnchsdauer betrug 8 Stunden; die
Zahlen in den Reihen 1 bis 4 bezeichnen die
Dicke der zementierten Schicht in 1(i0 mm.

Tabelle Y.
| o 3 4 5 6
Zeit .

| 60 Telle Ferro- Tier- Holzkohlen- Kohle

n Kohle cyan- kohle b mit
sungen “HOTeile kallum nicht proben Kalium
unden - garium- + Kalium- e- . kar-
karbonat bichromat waschen  fein grob  ponat

r 3 8,5 9 7,5 7 15

2 10 9,5 15 13,5 11 20

4 12 12,5 22,5 16 15 24

6 20 19 27 18,5 17,5 28

8 30 32,5 32,5 25 23,5 35
Auch hier bedeuten die in den Reihen 1

bis 6 stehenden Zahlen die Dicke der zemen-
tierten Schicht in (dio mm. Die Temperatur
betrug 10000 C. Das beste Resultat gab Kohlen-
pulver mit einem geringen Zusatz von Kalium-

karbonat (Nr. 6), ahnliche Werte ergab ,un-
gewaschene® Tierkohle.
Die (brigen Zementierungsmittel geben in

den ersten 4 Stunden ziemlich Ubereinstimmende
Werte; je langer der Versuch fortgesetzt wird,
desto mehr tritt die zementierende Kraft des ge-
wohnlichen Holzkohlenpulvers hinter den anderen
Zementierungsmitteln zurick.

Uber den Gehalt an Kohlonstoff in der zemen-
tierten Schicht bei Anwendung verschiedener
Zementierungsmittel geben die Versuche aus
Tabelle VI AufschluB. Es wurde ein Eisen mit
0,05 % Kohlenstoff benutzt, die Versuchsdauer
betrug 8 Stunden, die Temperatur war 1000° C.
Von der Oberfliche der zementierten Stébe
wurden Spane in zveei Schichten 1 und 2, jede
'U mm dick, entnommen und der Kohlenstoff in
ihnen analytisch bestimmt.
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Tabelle VI.!

KoblcnatofTgehalt

Zementierungsmittel In ofo In der

1. Schicht | 2. Schicht

80 C+ 20 BaCO&....cccovrrrrercennne 1,14 0,75
60 C+ 40 BaCOa. 1,32 1,19
40 C+ 60 BaCOa. 0,94 0,77
KtFe(CN),~fieiceiei 0,98 0,81
2Teile K»Fe (CN)e-|-1Teil Kj CraOi 1,06 0,82

Ein Gemisch von 60 Kohle mit 40 Baryum-
karbonat ergab in beiden Proben den hdéchsten
Gehalt an Kohlenstoff. Aus diesen Versuchen
zieht Guillet einige praktische Regeln fir das
Verfahren. Wie schon anfangs erwdahnt, kommt
es bei dem Vorfahren der Oberflachenhértung
darauf an, den aus weichem kohlenstoffarmem
Eisen hergestellten Gegenstanden eine der mecha-
nischen Abnutzung besser widerstehende, politur-
fahige Oberflache zu verleihen, ohne daB der
Kern eine wesentliche Einbufe an Zahigkeit
erleidet. Erhitzt man ein Eisen ladngere Zeit
bei genigend hoher Temperatur, so wird es
grobkdérnig und die Festigkeitseigenschaften er-
leiden eine wesentliche EinbuBe, das Eisen ist
»,uberhitzt“. Wird die Temperatur noch mehr
gesteigert, so tritt sogar Entkohlung ein (Tem-
pern), das Eisen ist ,verbrannt“. Es darf also
weder die Zeit zu lange noch die Temperatur
zu hoch bemessen werden.

Dem Zementieren folgt stets ein ,,Harten* der
Gegenstande, das heil3t ein Abschrecken im Wasser.
Ist der Kohlenstoffgehalt des Kerns zu hoch,
so nimmt auch der letztere durch die Abschreckung
Harte und Sprodigkeit an. Ein Anfangsgehalt
von 0,100 bis 0,15 °/° Kohlenstoff dirfte in
den meisten Féllen am gunstigsten sein. Der
Mangangehalt sollte nicht Gber 0,35 °/o betragen,
da ein hoherer Mangangehalt die Zahigkeit,
allerdings unter gleichzeitiger Steigerung der
Festigkeit, vermindert. Der Kohlenstoff der
zementierten Schicht darf ebenfalls nicht zu
hoch sein. Guillet empfiehlt einen Gehalt von
etwa 0,85 bis 0,9 °/o Kohlenstoff, derselbe ent-
spricht dem eutektischen Gemengo zwischen
Ferrit und Zementit, dem Perlit. Nach dem
Abschrecken ist die Harte eines Stahls mit diesem
Gehalt sehr bedeutend, seine Sprodigkeit aber
ist nach Guillet nicht so groB wie bei kohlen-
stoffreicheren Stahlsorten, die bei langsamer
Abkihlung bereits Zementit ausscheiden wirden.
Die Dicke der zementierten Schicht braucht nicht
mehr als 0,5 bis 1 mm zu betragen. Als Zemen-
tierungsmittel empfiehlt Guillet ein Gemenge
von 60 Teilen Kohle mit 40 Teilen Baryum-
karbonat, welches bei achtstiindiger Betriebsdauer
bei 800 bis 850° C. ein Resultat gibt, welches
am besten diesen hier aufgestellten Anforderungen
entspricht. Die zu zementierenden Stiicke sollen
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in der Art verpackt werden, daB zwischen Kasten-
wandung und Eisen eine Schicht von 5 cm
Zementierpulver bleibt. Nach dem Zementieren
werden die Sticke langsam abgekihlt, darauf
moglichst rasch wieder auf 800° C. erwarmt
und abgeschreckt.

Aufden Werken von Dion-Bouton ist von Fichet
& Heurtiy eine Zementierungsanlage gebaut, die
sich gut bewadhrt haben soll (vergleiche die Ab-
bildung). Dieselbe stellt eine Batterie von sechs
Ofen dar, die sowohl gleichzeitig, wie auch jeder
fir sich betrieben werden kénnen. Die Anlage
wird mit Gas geheizt, die Verbrennungsluft wird

in Warmespeichern, die sich unter der Ofensohle
befinden, vorgewarmt. Der hocherhitzte, senk-
recht aufsteigende Luftstrom trifft in einem
breiten Kanal A hinter der Ofenblihne mit dem
wagerecht einfallenden Gasstrom B zusammen,
hierdurch  wird eine madglichst vollstandige
Mischung und Verbrennung gewahrleistet. Durch
Vermehrung oder Verringerung der Luftzufuhr,
die durch den Schieber C geregelt wird, kann
sowohl eine oxydierende wie reduzierende Flamme
erzeugt werden. Die Verbrennungsprodukte ent-
weichen durch die U(ber die ganze Ofenléange
verteilten Abfallventile D, sammeln sich in einem
Gewdlbe E unter der Ofensohle und entweichen
schlieBlich, wagerecht durch den Warmespeicher
streichend, durch den Abzugskanal F zur Esse.
Die Ofenblhne ist auswechselbar. Ein Gestell
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auf Radern wird unter dieselbe geschoben, das-
selbe hebt die Bihne an und fihrt sie schnell
zu den Badern fur das Harten, eine frisch be-
schickte Bihne ersetzt sofort die herausgenom-
mene, ohne daf die geringste Verzdgerung im
Betrieb einzutreten braucht. Die Ofentlren, die
wie Ublich durch Gegengewichte ausbalanciert
sind, laufen in einer Fihrung. Zur Beobachtung
und Temperaturmessung sind Schauldcher an-
gebracht.

Auf die Wichtigkeit einer genauen Tempe-
raturkontrolle bei dem Verfahren der Ober-
flaichenhartung wurde schon hingewiesen. Un-
bedingt an erster Stelle in bezug auf Genauig-
keit und Bequemlichkeit der Temperaturmessung
steht das altbewdhrte, bekannte Pyrometer von
Le Chatelier. Die seit einiger Zeit in den
Handel gebrachten optischen Pyrometer, die auf
vergleichender Messung der von einem hoch-
erhitzten Ko&rper ausgehenden roten Strahlen
mit einer Lichtquelle von bekannter Intensitat
basieren, erfordern bei Dauerversuchen einen
steten Beobachter; ein selbsttatiges Registrieren
der Temperatur ist ausgeschlossen. Ein von
F ery erdachtes Pyrometer, welches eine Kombi-
nation des Le Chatelier sehen mit dem opti-
schen darstellt, sucht den oben erwéahnten Mangel
auf folgende Weise zu vermeiden: Das durch
das Fernrohr visierte Bild des Feuers, dessen
Temperatur gemessen werden soll, wird auf die
Lotstelle eines Thermoelements geworfen, die
Dréhte des Thermoelements leiten den trotz der
kaum meRbaren Erwarmung der Lotstelle ent-
stehenden schwachen Strom zu einem sehr
empfindlichen Galvanometer, welches die Tempe-
raturen direkt abzulesen gestattet. Dieses
Galvanometer kann in bekannter Weise selbst-
registrierend eingerichtet werden. Ob diese
Anordnung in der Tat eine wesentliche Ver-
besserung des bewdahrten Le Chatelierschen
Pyrometers darstellt, erscheint zum mindesten
fraglich. Bei der auBerordentlichen Empfindlich-
keit fur Warmestrahlen, die ein solches In-
strument besitzen mufR, dirften schon die Zimmer-
temperatur-Schwankungen oder das Offnen und
W iederschlieBen einer Ofentiir Veranlassung zu
grofen Fehlerquellen geben.

Zum SchluB bringt Guillet noch einige
Daten Uber das Zementieren von Spezialstahlen.
Diese Arbeiten sind aber noch nicht abgeschlossen,
auch bedirfen die hierbei gemachten metallo-
graphischen Befunde zum mindesten einer nahe-
ren Erlauterung. Es ist z. B. nicht recht ver-
standlich, wie Guillet zu dem Resultat kommt,
daB die zementierte Schicht eines langsam er-
kalteten Nickelstahls sich lediglich durch Kohlen-
stoffaufnahme in Martensit umwandeln kann,
wéahrend der Kern des Versuchsstabes vor wie
nach der Zementierung Perlit enthéalt; bei rascher
Abkihlung waére diese auffallende Beobachtung
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erklarlich. Noch unverstédndlicher aber erscheint
es, dal ein Manganstahl nach dem Zementieren
in der duBersten zementierten Schicht Troostit
enthélt, welcher allmahlich in Martensit und
darauf in Perlit Obergeht. Da Troostit nach
neueren Untersuchungen lediglich als Ubergangs-
stadium von Martensit zu Perlit aufzufassen ist,
so konnte bei schnellerer Abkiihlung in der dufReren
Schicht eines Versuchsstabes Martensit auftreten,
welcher allm&hlich in Troostit und dann in Perlit
libergeht, eine Reihenfolge Troostit, Martensit,
Perlit erscheint aber unwahrscheinlich.

Unter Zementierungsfahigkeit eines Eisens
versteht Guillet lediglich das Vermdgen, Kohlen-
stoff aufzunehmen, wobei es gleichgiltig ist, ob
die zementierte Schicht durch nachheriges Ab-
schrecken einer Hartesteigerung fahig ist oder
nicht. Die Spezialstdhle vermdgen ihrer groflen
Mehrzahl nach wohl Kohlenstoff zu lésen, ihre
Harte wird aber, je nach dem Gehalt an frem-
den Korpern, durch Abschrecken nur unbedeu-
tend oder gar nicht gesteigert, sie befinden sich
im ,naturharten® Zustand, das heiflt, durch
einen genugend hohen Gehalt an Fremdkdrpern
(Ni CrW usw.) kann der Umwandlungspunkt
von Martensit zu Perlit, der bei reinen Kohlen-
stoffstdhlen bei 700° liegt, unter Zimmertempe-
ratur geriickt werden, der Martensit, von dessen
Anwesenheit in der Hauptsache die Harte eines
Stahls abhangt, stellt alsdann fir alle hoher-
liegenden Temperaturen die stabile Form des
Eisens dar; eine schnellere oder langsamere
Abkihlung ist demnach ohne EinfluR auf die
Hérte des Stahls.

Beziiglich ihrer Zementierungsfahigkeit teilt
Guillet die Spezialstdhle in zwei Gruppen ein:
Gruppe 1. Stahle, die mit steigendem Gehalt
an Fremdkdrpern die Zementierung verlang-
samen oder ganz hindern: Nickel-, Titan-, Sili-
zium- und Aluminiumstahl. Gruppe 2. Stahle,
die durch den Gehalt an Fremdkdrpern eine Be-
schleunigung der Kohlenstoffaufnahme erfahren:
Mangan-, Chrom-, Wolfram- und Molybdan-
stahl. Folgende Tabelle gibt eine Ubersicht
Giber dieses Verhalten. Die Temperatur, Ver-
suchsdauer und die Art des angewendeten
Zementierungsmittels gibt Guillet nicht an.

Dicke der Dicke der
Gehalt Ztieenr]teenr{ Qehalt Z[?en:teenn
Schicht in Schicht In
ilio mm il,omm
2 °/o Nickel 7 0,5 °/o Mangan 11
X S 17»  * 12
1°oTitan 8 1 °/o Chrom 10
2°lo 7 27» » n
1% Aluminium 4 0,5 °/o Wolfram 9
37 2 1°/» » 9
0,5 °/o Silizium 6 2 7» N 12
» 5 1 °/o Molybdan 9
27° » 4 2 7» " u
57» * 0
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Die Dicke der zementierten Schicht eines
gewdhnlichen Kohlenstoffstahls betrug bei sonst
ganz gleichen Versuchsbedingungen 9%io mm.
Fur die Praxis dirfte in erster Linie ein Nickel-
stahl von Bedeutung sein. Schon ein geringer
Gehalt an Nickel erhdht die Festigkeitseigen-
schaften eines kohlenstoffarmen Eisens erheb-
lich, ohne daB die Zahigkeit eine wesentliche
EinbuBRe erleidet, auch verleiht er dem Eisen
eine hohe Politurfahigkeit. Der Umwandlungs-
punkt von Martensit zu Perlit wird durch
steigenden Nickelgehalt schnell in tiefere Zonen
herabgedrickt.  Zementiert man ein solches
Material, so tritt zu der ohnehin hohen Hérte
des Nickeleisens noch die durch steigenden
Kohlenstoffgehalt bewirkte Héartesteigerung, und
da das Geflige aus Martensit besteht, so ist ein
Abschrecken, durch welches im Material Span-
nungen entstehen, die wieder die Ursache fir
die Harterisse sind, unnotig. Guillet empfiehlt
einen Nickelgehalt von 7 °/° Ni als besonders
geeignet fur die ,Oberflachenhéartung“. Der
Preis erhdéht sich allerdings betrachtlich durch
den Nickelzusatz, so daB schon dadurch der
Verwendung von Nickeleisen fiir dieses ohnehin
teure Verfahren enge Grenzen gezogen sind;
fir Gegenstdnde, bei denen es weniger auf den
Preis als auf mdglichst geringe Abnutzung im
Betrieb, wie z. B. bei Kugellagern usw., an-
kommt, dirfte die Verwendung von zementiertem
Nickelstahl eine Zukunft haben.

Mangan verhélt sich &ahnlich wie Nickel.
Chrom-, Wolfram-, Molybdén- und Titanstdahle
bieten ihres hohen Preises wegen fir das
Zementieren weniger Interesse. Ein Aluminium-
zusatz, der die Zahigkeit und Schmiedbarkeit
des Materials stark verringert, ist fir das
Zementierverfahren wertlos, dasselbe gilt fir
Silizium. Ein Eisen mit 2 °/o Silizium nahm
beim Zementieren Kohlenstoff auf; wurde der
Versuch weiter fortgesetzt, so schied sich Gra-
phit aus. Ein Eisen mit 7 °/° Silizium enthielt
nach Guillet den Gesamtkohlenstoff als Graphit,
eine weitere Aufnahme von Kohlenstoff beim
Zementieren fand nicht statt. Ein solches
Material ist nicht mehr zemeutiernngsféhig.

Ein wesentlicher Vorteil bei der Verwendung
von Spezialstahlen fur das Verfahren der ,,Ober-
flachenhartung®“ scheint in erster Linie in der
Maoglichkeit zu liegen, das bei Kohlenstoffstahlen
unerlaBliche Abschrecken zu umgehen. Die hier-
durch erzielte Ersparnis an Zeit, Brennstoff und
Arbeitslohnen in Verbindung mit den an und
fur sich erheblich héheren Festigkeitseigenschaften
des Spezialstahls vermdgen vielleicht zum Teil
die hohen Herstellungskosten des Ausgangs-
materials auszugleichen.

Ist der Zusatz des Fremdkorpers (Ni, Cr usw.)
nicht hoch genug, um den Umwandlungspunkt
des Martensits unter Zimmertemperatur herabzu-
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dricken, so muR auch liier ein Abschrecken er-
folgen. Es genligt aber eine wesentlich tiefer
liegende Temperatur, um dieselbe Wirkung zu er-
zielen wie bei Kohlenstoffstdhlen. Bei einem Stahl
mit 2 °/o Ni reicht z. B. Wiedererhitzen auf 750 0
mit nachfolgendem Abschrecken vollkommen aus.

Endlich sei noch folgender interessante Ver-

such Guillets erwahnt: Zwei Spezialstdhle,
deren Umwandlungspunkt unter Zimmertempe-
ratur lag, deren Eisen sich im allotropischen

Zustand y befand, wurden bei 1100° zemen-
tiert; die zementierte Schicht war 0,25 mm dick,
ihr Kohlenstoffgehalt betrug 1,22 und 1,35 °/o.

Die Dampfturbine System Zoelly.
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wurde die zementierte
Schicht wieder analysiert, dieselbe enthielt nur
noch 0,85 und 0,95 °/o C. Der Kohlenstoff der
Peripherie war nach innen weiter ausgewandert
und hatte sich in dem kohlenstoffarmen Kern
verteilt; es ist anznnehmen, daB nach einigen
Jahren die ganze Masse einen gleichméaRig hohen
Kohlenstoffgehalt besitzen wird. Dieser Vorgang
der Wanderung vollzieht sich bei gewdhnlicher
Temperatur und hebt damit die Wirkung der
Zementierung in der auferen Schicht allméhlich
auf.  Sollte hierin nicht eine Schwéache der
Zementierung von solchen Spezialstahlen liegen?

Nach sechs Monaten

Die Dampfturbine System Zoelly.

Von J. Weishaupl, Oberingenieur der Akt.-Ges. Escher Wyss & Cie., Zirich.

Die Turbine nach dem System Zoelly reiht
sich in die Klasse der Druckturbinen ein und
ist in ihrer normalen Ausfiihrung als mehrstufige

Turbine angeordnet. Der Hauptunterschied
dieser Turbinen gegeniber anderen Aktions-
turbinen liegt in der konstruktiven Ausbildung

Turbine bei A (Abbildung 1) ein und wird
durch Leitschatlifeln auf das erste Laufrad ge-
fuhrt. In diesen Leitkandlen expandiert der
Dampf auf einen niedrigeren Druck herab, so
dal er eine diesem Druckgefalle entsprechende
Geschwindigkeit erhdlt. Mit dieser Geschwindig-

Abbildung 1. Zoelly-Turbine, Ansicht der Hochdruckseite und Schnitt durch die Niederdruckseite.

ihrer Laufrdder, die eine derartige ist, daR bei
méaRiger Beanspruchung des Materials hoho Um-
fangsgeschwindigkeit erreicht und hierdurch die
Anzahl der notwendigen Stufen auf ein geringes
MaR reduziert werden kann.

Die Wirkungsweise der Zoelly-Turbine ist
folgende: Der Dampf tritt an einem Ende.der

keit wird er in geeigneter Richtung auf die
Laufradschanfeln geleitet. Wahrend des Durch-
stromens der letzteren gibt er das Arbeitsver-
mogen, welches der Druckstnfe entspricht, an
die Schaufeln ab. Hierauf gelangt er in den
nachsten Leitapparat. In diesem erhélt der
Dampf eine dem zweiten Druckgefalle ent-
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Abbildung 2.

sprechende Geschwindigkeit, welche dann im
zweiten Laufrad ausgenutzt wird, und so wieder-
holt sich der gleiche Vorgang bis zur letzten
Stufe. Auf diese Weise wird das einer jeden
Stufe zugehorige Arbeitsvermdgen auf das be-
treffende Laufrad Uber-
tragen. Der aus dem
letzten Rade austre-
tende Dampf geht danu
in den Kondensator oder
ins B'reie.

Um auf die konstruk-
tive Ausbildung der
Zoelly-Turbine einzu-
gehen, sei erwahnt, dal
dieselbe gewdhnlich in
eine Hoch- und eine
Niederdrnekpartie ge-
trennt ausgefihrt wird.
In der schematischen
Abbildung 1 und der
Abbildung 2 ist eine
solche Turbine darge-
stellt, und zwar die
Hochdruckpartie in An-
sicht und die Nieder-
druckpartie im Schnitt
bezw. abgedeckt. Wie
daraus ersichtlich, sind die Gehause derselben
unabhangig voneinander, jedoch auf einem
Rahmen montiert; sie werden entweder aus
Gufeisen oder aus StahlguR hergestellt. Langs
der horizontalen Mittelebene sind sie geteilt.
Die betreffenden Flanschen sind aufeinander auf-
geschliffen, so daR kein Dichtungsmaterial fir

Die Dampfturbine System Zoelly.

Abbildung 3. Laufradscheibe
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600 P. S.-Zoelly-Dampfturbine mit abgehobenem Oberteil des Niederdruckzylinders.

die Teilungsfuge noétig ist. Die FlRe, mittels
deren die Geh&duse auf dem Rahmen aufsitzen,
sind maglichst direkt unter der Teilungsebene
angebracht, wodurch erreicht wird, daR bei der
Erwarmung der Gehduse keine nennenswerte
Verschiebung ihrer ho-
rizontalen  Mittellinie
gegeniiber dem kalten
Zustande eintritt. Um
WaéarmeVerluste  durch
Ausstrahlung zu ver-
hindern, sind die Ge-
h&use mit Isoliermasse
umhallt; dartber st
auBen ein Mantel aus
poliertem Stahlblech an-
geordnet.

Direkt auf dem
Rahmen montiert, also
ganz unabhangig von
den Gehéausen, sind die
Lager. Durch diese An-
ordnung wird erreicht,
dafl keinerlei Warme
vom stromenden Dampfe
bezw. von den Geh&usen
auf die Lager uber-
tragen wird, so dal3 die
Lage der Welle von der Erwarmung der Turbine
vollstandig unbeeinfluBt bleibt. Im Gbrigen sind
die Lager derart angeordnet, daB sie bequem zu-
ganglich und jederzeit leicht kontrollierbar sind.
Durch eine Zirkulationspumpe, welche im Rahmen
angeordnet ist und von der Hauptwelle mittels
Schneckenradern ihren Antrieb erhalt, wird das



1066 Stahl und Eisen.

fur die Lager notige Schmierdl in diese gepumpt. | setzen dieser Teile mittels einiger

Das zuriickflieRende Ol wird in ein Reservoir
gefiihrt, welches ebenfalls im Fundamentrahmen
untergebracht ist, in diesem gereinigt und
mittels Kihlschlangen wieder zuriickgekiihlt,
worauf es von neuem den Kreislauf beginnt.
Auf diese Weise wird trotz reichlichster Schmie-
rung der Olkonsum ein auBerordentlich niedriger.

Die Welle der Turbine wird in drei Lagern

getragen. Bei Turbinen mit geringer Leistung
wird sie ans einem Stick hergestellt, bei groBer
Leistung jedoch in der Mitte geteilt. In diesem
Falle treten an Stelle des einen mittleren

Lagers deren zwei. Fir Turbinen mit hoher
Umdrehung wird die Welle meist als ,elastische

Abbildung 4.
Welle* ausgeflhrt, d. h. ihre Starke wird derart
bemessen, dalR die normale Tourenzahl Uber der
kritischen liegt; bei Maschinen mit niedriger
Tourenzahl wird jedoch meist die normale Um-
laufzahl unter der kritischen gewahlt, so dal
sich dann eine sogenannte ,steife Welle“ er-
gibt.  Auf der Welle fest aufgekeilt sind die
Laufradscheiben (Abbildung 3). Diese sind be-
rufen, das an sie vom stromenden Dampfe ab-
gegebene Arbeitsvermdgen auf die Welle zu
Gbertragen. Sie sind mit der Nabe aus einem
Stiick geschmiedet und es wird zu ihrer Her-
stellung nur bester Siemens-Martinstahl ver-
wendet. Wie aus Abbildung 4 ersichtlich, ist
am Kranz dieser Scheiben noch je ein Ring B
angeordnet. Durch diesen Ring und den Scheiben-
kranz wird ein nutenformiger Kanal gebildet,
in welchen die Schaufeln und die zwischen diese

zu sitzen kommenden Distanzstiicke eingesetzt
werden; der Ring selbst wird nach dem Ein-

Die Dampfturbine System Zoelly.
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Nieten an
; der Scheibe befestigt.

Die radial angeordneten Schaufeln werden
aus fein poliertem Nickelstahl hergestellt. Durch
die feine Politur wird bezweckt, die Dampf-
reibung au den Schaufeln mdglichst zu ver-
mindern, wéhrend durch die Verwendung von
Nickelstahl ein Verrosten vermieden wird;
aulerdem ist eine Abnutzung der Schaufel-
kanten, dank der groBen Héarte dieses Materials,
fast als ausgeschlossen zu betrachten. Von
sehr groBer Wichtigkeit hinsichtlich der Soliditéat
usw. der Laufrader ist der Umstand, daR die
Querschnitte der Schaufeln von innen nach aufen
abnehmen. Hierdurch ergeben sich, selbst bei

Abbildung 4 bis 8.

sehr groBer Umfangsgeschwindigkeit der Rader,
noch verhdltnismaRig geringe Zugbeanspruchungen
der Schaufeln an ihrer Wurzel. Oder umgekehrt,
es kdnnen bei gleicher Beanspruchung der Schau-
feln diese, die dann Strahlen gleichen, selbst
viel langer ausgefuhrt werden, als bei gleich-
bleibender Schaufeldicke.

Das Biegungsmoment, welches vom Druck
des stromenden Dampfstrahls auf die Schaufeln
resultiert, wird, dank der eingelegten Zwischen-
sticke, durch die Schaufeln an der Stelle C-D
(siehe Abbildung 4) aufgenommen, also an einer
Stelle, an der die Schaufeln infolge ihrer ge-
wolbten Form ein sehr groRes Widerstands-
moment gegen Biegung besitzen. Es ergibt sich
somit fur die Beanspruchung der Schaufeln an
ihrer Wurzel bei der Zoelly-Turbine nur eine
reine Zugbeanspruchung. Wenn nun diese mit
acht- bis zehnfacher Sicherheit gegen Bruch an-
genommen wird, wobei noch beriicksichtigt worden
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muB, daB die Beanspruchung der Schaufeln keine
wechselnde ist, also hinsichtlich der Richtung
und GroBe konstant bleibt, so ergibt sich die
zulassige Umfangsgeschwindigkeit solcher Lauf-
rader als eine aufBerordentlich groBe. Durch
diesen Umstand kann, wie bereits weiter oben
erwahnt, die Stufenzahl bei der Zoelly-Turbine
wesentlich niedriger gewéahlt werden, als bei
solchen Turbinen, die eine so hohe Umfangs-
geschwindigkeit nicht zulassen. Durch die ge-
ringere Stufenzahl erméaRigen sich natirlich ent-
sprechend sowohl die Bauldnge wie auch die

Herstellungskosten der Turbine. Die zwischen
die Schaufeln eingekeilten Zwischenstiicke sind
ebenfalls aus Stahl hergestellt. Sie sind auBen
nach der Kurve C-D (Abbildung 4) begrenzt, die
entsprechend der Erweiterung des Dampfstrahls
zwischen den Schaufeln geformt ist, bilden also
nach innen eine Fihrung des Darapfstrahls.

Beziliglich der Herstellung mag erwahnt
werden, daB die geschmiedeten Scheiben und
Ringe auf den AufBenseiten sehr fein poliert sind,
um deren Reibung am Dampf nach Mdglichkeit
zu reduzieren. Die Schaufeln und Zwischenstiicke
werden gefrast; die beziglichen Spezialeinrich-
tungen sind derart getroffen, daR sich deren
Herstellung auBerordentlich rasch vollzieht. Nach
Fertigstellung werden die Laufrader vor ihrem
Einbau in die Turbinen genau ausbalanciert und
aulerdem noch mit einer wesentlich héheren
Tourenzahl, als sie im Betriebe zu machen haben,
ausprobiert.

Zwischen je zwei Laufradern sind Scheide-
wande angeordnet, in welche die Leitschaufeln
eingebaut, sind, und in denen sich die Expansion
vollzieht; es herrscht also vor jeder Scheide-
wand ein hoéherer Druck, als hinter derselben,

Die Dampfturbine System Zoelly.
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und diese missen daher dampfdicht in das Ge-
hause eingepallt werden. AuBerdem missen sie
entsprechend stark bemessen sein, um diesen
einseitigen Druck aufnehmen zu koénnen; als
Material wird meist StahlguR verwendet. Die
Schaufeln selbst werden gruppenweise in den
Leitradern angeordnet; zwischen den einzelnen
Gruppen bleiben Stege E (Abbildung 5 und 6),
die sich mittels Nut und Feder auf einen herum-
gelegten schmiedeisernen Kranz F stiitzen. Die
einzelnen Leitrader legen sich durch den am
Kranze vorspringenden Rand G (Abbildung 7)

Abbildung 9.

Reguliervorrichtung.

an das vorhergehende Leitrad dicht an. Der
Druck, der auf den Leitradern, die in einem
Gehause sind, lastet, wird auf diese Weise von
einem auf das andere, und so auf das letzte
Leitrad U(bertragen, und dieses stitzt sich auf
einen im Gehéduse vorspringenden Rand (Abbil-
dung 1). An der Stelle, an der die Welle
bezw. die Nabe des Laufrads die Leitradscheibe
durchdringt, wird letztere mit einer Nabe H
(Abbildung 7) versehen. Diese umschlieft mit
geringem Spiel die Laufradnabe. Des ferneren

sind in diesem verschiedene Eindrehungen an-
gebracht, derartig, daR sie eine Labyrinth-
dichtung bilden. Es ist dies die einzige Stelle,

an der Dampfverluste eintreten konnten, die
jedoch nur von untergeordneter Bedeutung sind,
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da der Durchmesser dieser Nabe H sehr gering
ist.  Zwecks Befestigung der Schaufeln sind
sowohl in der Stahlgufwand als auch im auflen-
liegenden Kranz schrage Schlitze J (siehe Ab-
bildung 6) eingeschnitten, in welche die Schau-
feln K (Abbildung 8) mit ihren beiden Lappen L
stramm eingesetzt werden. Hierauf werden die
Nuten M N (Abbildung 7) eingedreht wund in

jDie Dampfturbine System Zoelly.
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tritt, sind Stopfbiichsen angeordnet. Es sind
dies als Labyrinthdichtungen ansgebildete Me-
tallpacknngen.

Vor seinem Eintritt in die Turbine passiert
der Dampf ein Ventil, das unter dem EinfluR
eines Regulators steht.  Durch dasselbe wird
die Dampfspannung entsprechend der jeweiligen

Belastung der Maschine geregelt. Der Regu-
Abbildung 10. 500 P. S.-Zoelly - Turbine gekuppelt mit einer Drehstromdynamo.
lator betdtigt laut Abbildung 9 lediglich das

diese je ein Ring eingelegt, der mit Schrauben

sowohl am Kranz, als an der StahlgufRscheibe
befestigt wird. Auf diese Weise sind die Schau-
feln in ihrer Lage festgehalten, so dal ein

Herausfallen oder Lockerwerden derselben voll-
standig ausgeschlossen ist.

Die Leitradscheiben sind ebenfalls wie die
Gehéduse genau in der Mittelebene geteilt und

Abbildung 11.

die Teilungsflachen aufeinander aufgeschliffen.
Dabei werden die oberen Haéalften der Leitrad-
scheiben mit den oberen Gehéausehalften ver-
schraubt, so daR beim Abheben dieser auch
gleichzeitig die Leitradhélften mitgehoben werden.
Durch das Abheben dieser Gehdusehalften ist
die Welle mit den Laufradern frei zuganglich.
Die Demontagearbeiten sind auf diese Weise
leicht und schnell zu vollziehen. An den
Stellen, an denen die Welle aus den Gehausen

Dampfverbrauch in kg f. d. KW.-Stunde.

Steuerventilchen 0 eines Servomotors. An
diesen sind die beiden Leitungen P und Q an-
geschlossen, wovon P zu einem kleinen Akkumu-
lator fihrt, in dein sich eine Druckflissigkeit
(Ol oder Wasser) befindet. Dieser Druck wird
durch eine kleine Rotationspumpe erzeugt, die
ihren Antrieb von der Maschinenwelle mittels
Schneckenrédern erhélt. Das
Rohr Q dient als Ricklauf-
leitung und fihrt in das
Saugreservoir der Pumpe.
Durch die beiden Leitungen
li und S ist das Steuerventil
mit dem Servomotor-Zylin-
der T verbunden, der direkt
tiber dem Regulierventil 0
montiert ist. Letzteres sitzt
mit dem Kolben V auf glei-
cher Stange. Wenn nun die
Tourenzahl der Maschine
z. B. sich infolge einer Ent-
lastung erhdht, so hebt sich
der sehr empfindliche Regulator und 6ffnet mittels
des Hebels W das Ventilchen 0. Dadurch wird
die Kommunikation von P nach S frei und wird
aulerdem eine Verbindung von R mit dem Rick-
lauf Q hergestellt. Es tritt dann sofort die
Druckflissigkeit von P nach S tber den Kolben V
und senkt diesen. Hierdurch wird das Ventil U
seiner SchluRlage gendhert und damit die Dampf-
spannung entsprechend verringert. Dieser Nieder-
gang des Kolbens V bezw. des Ventils U dauert
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so lange, bis das Steuerventil o
infolge dieser Abwartshewegung
wieder in seine Mittellage zurlick-
gekommen ist. Diese Art der
Regulierung, welche von Escher
Wyss & Cie. seit langer Zeit
bei den Wasserturbinen mit be-
stem Erfolge angewendet wird,
hat sich auch fir die Dampf-
turbinen vorziglich bewéahrt. Die
Tourenschwankungen erwiesen
sich selbst bei den groften Be-
lastungsdnderungen als sehr ge-
ringe. Es wurde diese Regu-
lierung durch Drosselung des
Dampfes gewahlt, da sie in erster
Linie am einfachsten zum Ziele
fuhrt. AuBerdem gewahrt sie
den groRen Vorteil, d?B sie den
Dampfverbranch der Turbine bei
den verschiedenen Belastungen
durchaus nicht unginstig beein-
fluBt, was sehr deutlich aus dem
flachen Verlaufe der Kurve, die
den Dampfverbrauch f. d. P. S.
darstellt, zu ersehen ist.

Um bei den Turbinen auch eine
Uberlastung, d. h. eine groRere als
die Volleistung zu ermdglichen,
ist noch ein weiteres vom Re-
gulator betatigtes Ventil vorge-
sehen, welches einen Teil des
Eintrittsdampfes direkt in die
zweite oder dritte Stufe einlassen
kann. AuBer dem Regulator, der
den Dampfzutritt reguliert, ist
bei der Zoelly-Tnrbine noch ein
Sicherheitsregulator vorgesehen,
der in Féllen, wo der Hauptregu-
lator versagen sollte, bei Uber-
schreitung einer gewissen Touren-
zahl, z. B. 10 °/o der normalen,
das Regulierventil auslost, der-
art, dal es unter EinfluR ein'er
Feder geschlossen, und so die
Turbine abgestellt wird.

Betriebssicherheit. Wie be-
reits eingangs erwahnt, kann bei
den Druckturbinen der Spiel-
raum der Laufrdder gegeniber
den stillstehenden Gehdusen nach
Belieben grof gewdahlt werden.
Ebenso kann auch in axialer
Richtung der Spielraum zwischen
Lauf- und Leitscheiben reichlich
groll bemessen werden, ohne hier-
durch im mindesten den Wir-
kungsgrad der Turbine zu beein-
trachtigen. Es ist somit vollstan-
dig ausgeschlossen, daB infolge
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Wairmeausdehnung der Turbine oder Abnutzung der
Lager jemals die Laufrader bezw. deren Schaufeln
an den feststehenden Teilen der Turbine anstreifen
kénnen. Dabei mag noch erwéhnt werden, daf
zwecks Einhaltung dieser Spielraume in axialer
Richtung, bezw. um ein Verschieben der Welle
und der Laufrader zu verhiiten, noch ein Kamm-
lager angebracht ist. Da nun in der Zoelly-
Turbine, abgesehen von der Welle, keine anderen
bewegten Teile als die Laufrader, und diese
nur in verh&ltnismaBRig geringer Zahl vorhanden
sind, und da ferner diese Laufrader entsprechend
der eigenartigen Zoellyschen Bauart die grofBte
Einfachheit und Soliditdt verbinden, kann die
Betriebssicherheit in jeder Hinsicht als vollauf
gewahrleistet bezeichnet werden.

Eine Dampfturbine nach dem vorstehend er-
lauterten System wurde in den Werkstatten von

Mitteilungen aus dem Eisenhuttenlaboratorium.
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Escher Wyss & Cie. zur Ausfiihrung gebracht und
im Herbst 1903 in Betrieb gesetzt. Die Turbine
(Abbildung 10) ist fiir eine Normalleistnng von
500 P. S. bei 10 Atm. Kesseliberdruck und 3000
Umdrehungen 2. d. Minute gebaut und 0bertragt
die Kraft auf eine direkt gekuppelte Drehstrom-
dynamo der Siemens-Schuckert-Werke in Berlin.
Die Erregung der Dynamo erfolgte von einer
fremden Quelle aus, die entsprechende Leistung
wurde von der Bruttoleistung des Generators
abgezogen. Als Kondensieranlage diente ein
Oberflachenkondensator mit durch unabhéngige
Dampfmaschine angetriebener Luftpumpe. Der
Kraftverbrauch der Kondensation ist in den an-
gegebenen Dampfverbrauchszahlen nicht beriick-
sichtigt. Die Resultate dieser Versuche sind in
vorstehender Tabelle und in Abbildung 11 zu-
sammengestellt.

Mitteilungen aus dem Eisenkdittenlaboratorium.

Zur kolorimetrischen Kohlenstoffbestimmung
des Stahls.

Eine notwendige VorsichtsmaRBregel bei der kolori-
metrischen Kohlenstotfbestimmung des Stahls
besteht in dem sorgfaltigen Ausgliihen der zu unter-
suchenden Probe. Denn Eisen und Stahl sind je
nach ihrer Verarbeitung stets mehr oder weniger
sorbithaltig. Sorbit aber ist ein Gefligeelement,
welches seinem Wesen nach eine Uborgangsform
zwischen Martensit und Perlit bildet und demnach
mindestens einen Teil des Kohlenstoffs in Form
von Hartungskohle enthélt. Da letztere beim Auf-
l6sen der Probe in Salpetersdaure gasformig ent-
weicht, so muB also das Resultat der kolorimetri-
schen Analyse stets zu niedrig ausfallen, wenn
nichtvorher durch zweckmaRiges Ausglithen Sorbit
in Perlit tbergefiihrt worden ist. Auf diese Tat-
sache hat H. C. Boynton im Maiheft des ,lron
and Steel Magazine* hingewiesen. Er erhitzte
zwei Probestiicke von einer geschmiedeten Stahl-
stange mit 0,48 %o Kohlenstoff auf 1200” C. und
lieR die eine Probe in der Luft, die andere im
Ofen erkalten. Jede der beiden Proben wurde
sodann in der Mitte geteilt. Die eine Hélfte diente
zur Entnahme der Drehspane fir die Analyse, die
andere Halfte wurde fur die mikroskopische Unter-
suchung vorgerichtet. Die erhaltenen Resultate
zeigt nebenstehende Tabelle.

Die Bestimmung der Prozentgehalte wurde
mehrfach wiederholt, um dio Zuverlédssigkeit der
Resultate sicherzustellen. Die erhaltenen Mittel-
werte zeigen, daB die kolorimetrische Methode den
Kohlenstoffgehalt einer von geniigend hoher Tem-
peratur aus in der Luft abgokihlten Probe um
etwa 0,1 °/0 zu niedrig angibt. Wird die Abkiihlung

. Vorherr- Kohlen-
TBheehra:dl r:nhge SGC:?u"gd:S rsi‘r?\fefvlrlglczr Mittelwert
element bestimmt
Auf 1200 " C. erhitzt, ( : 0,48 olo (nach
im Ofen erkaltet \ Perlit 0,48 »0 nduenrgS\/meeri)hrg;;e
Auf 1200»C. erhitzt, f -
in der Luft erkaltet \ Sorbit 0,36
dto. n 0,385, 0,378 “lo
dto. n 039 , —
Auf 1200 0 C. erhitzt, f
in Geblaseluft erkalt. \ « o Py -
dto. v 0,35 ,, 0,345 »/.

mittels kalter Gebléaseluft beschleunigt, so steigt
die Differenz auf 0,13 bis 0,14 °/o, und zweifellos
wirde der Verlust noch grofer ausgefallen sein,
wenn die Abkihlung noch energischer vollzogen
worden wére. Um dem Einwand zu begegnen,
dal das Resultat auf eine Entkohlung infolge
der thermischen Behandlung zurickzufihren sei,
wurden von einer nach der Verbrennungsmethode
analysierten Stahlprobe zwei Stiicke entnommen
und in diesen durch Abklhlung in der Luft bezw.
im Ofen Sorbit oder Perlit als vorherrschendes
Gefligeelement entwickelt. Die alsdann vorgenom-
menen Verbrennungsanalysen lieBen weder unter-
einander noch im Vergleich mit der ersten Analyse
praktisch einen Unterschied im Kohlenstoffgehalt
erkennen. Es ist also unzweifelhaft, dal der Ver-
lust bei der kolorimetrischen Methode durch Ent-
weichen gasformiger Hartungskohle erklart werden
muf. Umwandlung der Hartungskohle in Karbid-
kohle durch Ausgliilhen beseitigt den Ubolstand
und verleiht der kolorimetrischen Kohlenstoff-
bestimmung die sonst fehlende Zuverléssigkeit.
H. K.
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Unter Mitwirkung von Professor Dr. Wist

Die neue EisengieBerei der Firma Gebr. Stork <¢ Co. usw.
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in Aachen.

Die neue Eisengiesserei der Firma Gebr. Stork & Co.

in Hengelo (Holland).

Von F. Wist,

Aachen.

(Hierzu Tafel XV.)

I n dem unweit der preuBischen Grenze an der

von Salzbergen nach Arnheim fiilhrenden Eisen-
bahn liegenden hollandischen Stadtchen Hengelo
befindet sich die Maschinenfabrik von Gebr. Stork
& Co. Dieselbe wurde im Jahre 1868 gegriindet
und hatte damals eine bebaute Grundflache von
3240 gm; sie beschaftigte 10 Beamte und
120 Arbeiter. Diese Zahlen stellen sich heute
wie folgt: Die Betriebskraft betragt 850 P. S.
Bebaute Grundflache 25000 gm, Beamte und
Arbeiter 1000.

Das Werk fabriziert hauptsachlich moderne
Dampfmaschinen und Dampfkessel fir Land-
nnd Schiffsgebrauch, Transmissionen, Installa-
tionen fir Gberhitzten Dampf, als Spezialitat voll-
standige Einrichtungen fur Riben- und Rohr-
zuckerfabriken, Treibwerke, Hebezeuge mit Hand-
und elektrischem Antrieb, sowie GuBstiicke der
verschiedensten Art. An Werkstatten besitzt
es auBBer einer eigenen Modellschreinerei, GieRerei,
Schlosserei, Kesselschmiede, mechanischen Werk-
statte und Montagehalle noch eine solche fir
den Bau moderner Hebezeuge. Die letztere
Abteilung besteht seit etwa 6 Jahren.

Die alte GieBerei, die jetzt als Magazin und
Kesselschmiede Verwendung findet,

(Nachdruck verboten.)

die Ubrigen 450 gm fir die Nebengebaude, wie
Trockenkammern, Kupolofenhaus, Sandaufberei-
tung, Bureau usw. in Verwendung waren. Da
die inmitten der anderen Geb&ude und Werk-
statten liegende GieRerei gegen Ende der 90er
Jahre den an dieselbe gestellten Anforderungen
nicht mehr gentgte, so entschloR man sich, eine
neue GielRerei zu bauen, welche mit den mo-
dernsten Einrichtungen und Apparaten ausgerstet
werden sollte, und deren Dimensionen so zu
bemessen, dal} eine VergréRBerung der GieRerei
auf Jahre hinaus nicht erforderlich sein wirde.
Der Entwurf wurde vom Mitinhaber der Firma
Ingenieur C. F. Stork und vom Verfasser dieses
Aufsatzes gemeinschaftlich ausgearbeitet.

Fir den beabsichtigten Neubau wurde das
in Abbildung 1 dargestellte und etwa 500 m
von dem alten Werk entfernt liegende Grund-
stick von ungefahr 34 000 gm Flache erworben.
Mit den Ausschachtungsarbeiten wurde Ende
Oktober 1900 begonnen und konnte die Anlage
Ende Marz 1902, also nach genau eineinhalb
Jahren, dem Betrieb Ubergeben werden. Wie
aus der Abbildung 1 zu ersehen ist, geht das vom

| nahegelegenen Bahnhof kommende und zum alten
hatte eine 1 Werk fuhrende Hauptanfuhrgeleise in einer Lange

bebaute Grundflache von 2050 gm, wovon 1600 gm ! von ungeféhr 375 m Uber das ganze Grundstuck

auf die eigentliche GieRRerei entfielen, wahrend

[ in der Richtung von Westen nach Osten.

Von
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dem Hauptanfnhrgeleise zweigen zwei Neben-
geleise ab, von denen das eine dem Roheisen-
lager entlang gefiuhrt ist, wahrend das andere
mitten durch dasselbe geht. Da die beiden letzt-
genannten Geleise parallel zum Ausfuhrgeleise
liegen, so bietet das Rangieren der angefahrenen
beladenen Wagen keine Schwierigkeiten, weil
Kurven nicht zu nehmen sind. Dasjenige Neben-
geleise, welches durch das Roheisenlager fihrt,
hat an seinem Ende eine Drehscheibe, von
welcher aus die mit Koks, Sand, feuerfesten
Steinen, Schamotte usw. beladenen Wagen nach
dom Materialienschuppen und Formsandlager ge-
bracht werden. Ferner fihrt von dem dstlichen
Ende der GieRerei aus ein Normalspurgeleise
zum alten Werk, noch 10 m in dieses hinein,

und mundet! jan der Ausfahrt des Grund-
Abbildung 1.
A = GieBereigebéaude. B ;== M odellagerbaus.
OuB 1) = Fallvrcrk. E — Formkastenlager. F = Koks-
schuppen. Q = Roheisenlager. Il = Schornstein.
sticks in das Hauptgeleise. Dasselbe ver-

mittelt den Verkehr zwischen diesem und der
GielRerei und dient hauptsachlich zum Transport
der Modelle von der Schreinerei zur Giel3erei,
sowie der fertigen und geputzten Gufstlicke von
dieser zur mechanischen Werkstatt. Im Ubrigen
w'ird der Verkehr innerhalb und auflerhalb der
Gebaude durch eine Menge von Sehraalspur-
geleisen bewerkstelligt, in deren Kreuzungspunkte
Drehscheiben eingebaut sind.

Etwa 27,5 m von dem Hauptanfnhrgeleise
und zwar mit seiner Langsachse parallel zu diesem
liegt das GieRereigebaude A (Abbild. 1). Dasselbe
hat eine bebaute Grundflache von 5150 gm. Die
Gesamtkosten des Gebaudes ohne Einrichtung
stellen sich auf 258 000 also fir das Quadrat-
meter 50 Ji. An dessen 6stliche Kopfwand schlieRt
sich die als einfacher Bretterschuppen aufgefiihrte
Sammelhalle fiir geputzte GuBstiicke C, mit einer
Grundflache von 130 gm. Auf derselben Seite
des GielRereigebaudes, in einer Entfernung von
18 m von diesem, liegt das Modellagerhaus B
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mit einer Grundflache von 275 gm. Die Langs-
achse desselben ist parallel zu dem des GieRerei-
gebaudes gerichtet. Sudlich von dem Modellager-
haus, ungefahr 50 m von diesem und 30 m vom
GieRereigebaude entfernt, befindet sich das Fall-
werk D. Unmittelbar an die westliche Giebel-
wand der GielRerei schlieBen sich die Trocken-
kammern an, deren Grundflache sich auf 315 gm
stellt. In einem Abstande von 8 m von diesen
ist der Lagerschuppen F fur die Rohmaterialien
aufgestellt, dessen Grundflache sich auf etwa
100 gm belauft.

Beim Entwurf der GieBerei kam es darauf
man, die Dimensionen derselben so zu bemessen,
daB man die jahrliche Erzeugung an GuRwaren,
welche damals etwa 2000 t betrug, im Jahre
1903 jedoch schon auf 3000 t gestiegen war,
auf 5000 t erhodhen kann,
ohne dabei in irgendwel-
cher Hinsicht beziglich des
Platzes sich einschranken
zu mussen, wobei natirlich
vorausgesetzt ist, dafl sich
die Art und infolgedessen
auch das Gewicht der herzu-
stellenden GuRstlicke nicht
wesentlich  andern  darf.
Zur Zeit des Entwurfs der
GieRerei wurde hauptsach-
lich schwerer, mittlerer und
leichter MaschinenguB3, so-
wie Zuckerrohrwalzen, de-
ren Einzelgewicht sich auf
5500 kg stellt, gegossen.
Der gesamte Bedarfan GuB-
waren geht fast ausschlie3-
lich fir Rechnung der eige-
nen Maschinenfabrik. In der
Abteilung ,,GieRerei* werden zurzeit etwa 85 For-
mer,45 Lehrlinge und 65 Hilfsarbeiter, also
insgesamt 195Arbeiter beschaftigt. Bei einer
Jahresproduktion von 5000 t wirde sich diese
Zahl auf etwa 230 erhdhen.

Das Giellereigebaude, dessen Grundri auf
Tafel XV dargestellt ist, hat einschlieflich der
Trockenkammern und Nebengebdude eine Gesamt-
lange von 99 m und eine Breite von 43 m und
ist der Lange nach in vier Felder geteilt, von
denen die drei nach Suden gelegenen fir die
eigentliche Formerei-in Betracht kommen, wahrend
das nordliche Feld die Nebengebdaude umfaRt, und
von der Formerei durch eine Mauer getrennt ist. In
dem zuletzt genannten Feld befindet sich eine kleine
Hilfsschreinerei, in welcher auch die Kompressoren
fir das Sandstrahlgeblase und die Formmaschinen-
modelle untergebracht sind. AufRerdem ist in die-
sem Feld das Magazin, Betriebsbureau, Geblase-
haus. ein Teil des Kupolofenhauses, der Arbeiter-
und Waschraum, die Sandaufbereitung, das
Formsandlager und die Zentralheizung angeordnet.

und M aterialien-
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Die eigentliche Formerei wird durch zwei
Sdulenreihen in drei Hallen geteilt. An dieser
Stelle sei gleich bemerkt, daR sich die an dem
Ostlichen Giebelende der Formerei befindliche
GufBputzerei in einer Breite von 10 in durch
alle drei Hallen hinzieht. Auferdem nimmt das
Kupolofenhaus noch 120 gm der Formerei ein,
so daf fir die Formerei in Wirklichkeit noch
eine Grundflaiche von 3240 gm zur Verfiigung
steht. Die Mittelhalle der Formerei hat von
Mitte bis Mitte S&ulen gemessen eine Breite
von 17,770 m, also eine Grundflache von 1421 gm,
wéhrend die sich daran anschlieBenden beiden
Seitenhallen eine Breite von je 12,208 in, also
eine Grundflache von 976
bezw. 856 gm besitzen. Die
FuBpunkte der Saulenfunda-
mente der Mittelhalle liegen
3 m unterhalb der Hiitten-
sohle, diejenigen fir die
Sdulenfundamente der bei-
den Seitenhallen 2,25 m.

Abbildung 2.

Oie Fundamente der Nebengebdude haben eine
Tiefe von 1,25 m. Samtlich« Séaulenfundamente
der Formerei endigen ungefahr 0,5 m unter
Huttensohle. Die aus 10 mm starkem Eisenblech
mit angenieteten Winkel- und LJ-Eisen her-
gestellten Séaulen sind mit Saulenschuhen aus
gleichem Material versehen. Die Befestigung
derselben auf dem Fundament geschieht bei den
Séulen der Mittelhalle durch je vier 13/4zéllige,
bei denjenigen der Seitenhalle durch je zwei
1«*z06llige Ankerschrauben.

Die als Gittertrager ausgebildete Kranbahn
der Mittelhalle ist fir eine Nutzlast von 65 t
konstruiert. Die Oberkante derselben (nicht der
Laufschiene) liegt 9,600 m dber Hittensohle.
Auf der AuBenseite dieser beiden Kranbahnen
ist je eine 300 mm breite Laufbiihne angebracht,
die von der einen Giebelseite des Gebéndes bis

XVIl.»
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zur andern geht. Von dieser Laufbiihne ans
kann man an jeder beliebigen Stelle der beiden
Lé&ngsseiten der Mittelhalle auf die Laufkrane
gelangen. Zum Besteigen der Laufbiihnen sind
einige Saulen der Mittelhalle mit angeschraubten
Steigeisen versehen. Die Kranbahntrdger der
Seitenhallen sind aus 10 mm starkem Blech mit
angenieteten Winkeleisen hergestellt, diejenigen
der stdlichen Seitenhalle fiir eine Nutzlast von
30 t, und die der ndrdlichen fir eine solche von
5 t konstruiert. Die Laufschienenoberkante der-
selben lieg! 6,500 m bezw. 6,420 in Gber Hitten-
sohle. Neben den an den beiden duBeren Wanden
liegenden Kranbahntragern der Seitenhallen ist

ebenfalls je eine Laufbiihne
von 300 mm Breite vorge-
sehen. Samtliche Kranbahn-
trager haben eine freitra-
gende Lange von 10 m.

Fir die Mittelhalle wurde
ein Satteldach mit 20 %
Neigung nnd fir die Seiten-
hallen nnd Nebengebéude
Pultdécherin Anwendung ge-
bracht. Die Dachneigung der
Seitenhallen betragt 15 %
und die der Nebengebdude 2% . Die lichte HGhe
der Mittelballe bis zum tiefsten Punkt der bogen-
formigen Dachbinder betrdgt 12,2 m, wahrend
sich die lichte Hohe bis zum Scheitel dieser
Binder auf 13,560 m stellt. Die Seitenhallen
der Formerei haben eine Hohe von 7,900 m
bis Unterkante Dachbinder. In dieser Ebene
liegen auch die FuBpunkte der Kranbahntrager der
Mittelhalle. Die lichte Hohe der Nebengebaude
schwankt .zwischen 3,50 und 3,75 m. Der Ab-
stand zwischen den einzelnen Dachhindern nnd
Sdulen der Formerei betragt je 10 m; die Pfetten-
entfernung wurde zu 3 m und die der Sparren
zu 1,666 m angenommen.

Die Giebelwande der Formerei sind in ihrer
ganzen Hohe, und die ndérdliche Seitenwand bis
zu einer Hohe von 5,120 m Uber Hittensohle aus
massivem Ziegelmauerwerk hergestellt. Die sid-

3
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liehe Seitenwand ist bis zu 2,510 m Eisenfach-
werk. Der dariiberliegende Teil dieser beiden
Seitenwénde ist als Fenster ausgebildet. Samt-
liche Ubrigen Teile des Gebdudes ausschlieBlich
der Sparren sind Eisenkonstruktion. Die Neben-
gebaude sind ganz in Ziegelmauerwerk gehalten,
die Daclikonstrnktion derselben in Holz. S&amt-
liche Décher sind mit einer 27 mm starken
Holzeindeckung versehen, welche zum Schutz
gegen Féaulnis mit einer wettertuchartigen und
mit Olfarbe bestrichenen Dachpappe bekleidet ist.

Die Formerei wird ausschlieBlich durch Seiten-
licht an den Langs- und Kopfwéanden, die Neben-
gebdude werden teils durch Seiten-, teils durch
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102 Entliftungsklappen von je 0,5 gm vor-
gesehen (Abbildung 2). AuRerdem befindet sich
in den beiden Giebelwénden der Mittelhalle in
der Hohe des Dachreiters noch je eine kreis-
formige Offnung, in welcher ein drehbares
Fenster angeordnet ist.

Mit der Ausfihrung der gesamten Eisen-
konstruktion fir das GieRereigebaude nach
Planen des Architekten van der W all-Rotter-
dam im Gesamtgewichte von 4551 wurde die
Firma de. Vries, Robbee & Co. in Gorinclien
(Holland) betraut. Es kommen also auf das
Quadratmeter Grundflache der GieRereieinschlieB-
lich des ganzen Kupolofenhauses 117 kg Eisen-

Abbildung 3.

Oberlicht erhellt (vergleiche Abbildung 2). Die
Fenster der Formerei nehmen 1582 gm der
Umfassungswénde, das sind 42 % der Grundflache
der Formerei, ein. Um eine Belastigung der
Arbeiter durch Sonnenstrahlen madglichst ein-
zuschranken, sind samtliche Fenster mit ge-
ripptem Rohglas versehen. Das Pultdach der
nordlichen Seitenhalle wurde wegen der sich an
dieselbe anschlieBenden Nebengeb&ude nach dieser
Seite hin ansteigend genommen, um hier ge-
niigend Fensterfliche zu bekommen. Durch
einen in einer Breite von 6 m sich Uber die
ganze Mittelhalle hinziehenden Dachreiter mit
beiderseits angebrachten Jalousien ist fir eine
permanente Entliftung der Formerei gesorgt.
Sodann sind an den hdochsten Stellen in den
Seitenfenstern der Mittelhalle (noch

konstruktion. Abbildung 37'gewéhrt einen Blick
von Siidwest nach Nordost auf die im Entstehen
begriffene Eisenkonstruktion und den unteren
Teil der Nebengebdude. Hier sieht man die
fertigen Saulenfundamente, links die Anfertigung
einer Dammgrube. Im Hintergrinde hat man
einen Blick auf einen Teil der Maschinenfabrik
sowie auf die etwa 100 m entfernt liegende Ab-
teilung flir Hebezeuge.

In dem westlichen Ende der Mittelhalle und
einem Teil der Seitenhallen befindet sich die
Lehmformerei mit einer Grundflache von ungeféahr
350 gm (vergl. Abbildung 4). Die Begrenzung
der Lehmformerei geschieht im Osten durch zwei
ebenfalls in der Mittelhalle gelegene Dammgruben
(Abbildung 5). Die eine derselben hat einen

insgesamt ! Durchmesser von 3,5 m und eine Tiefe von 6"m,
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wahrend die andere 6 m lang und 3,5 m tief ist.
Die Dammgruben sind nicht, wie dies bisher
meist Ublich war, aus Ziegelmauerwerk mit
Zementmortel hergestellt, sondern aus Beton mit
Drahteinlagen (Moniersystem). Auffallend ist
die geringe Wandstarke von 100 mm, waéahrend
der Boden eine Starke von 200 mm hat, und bei
beiden Gruben ringsum 800 mm (ber die Um-
fassungswéande hinausragt. Die hierdurch ge-
bildeten Konsolen dienen zur Aufnahme der
Beschwerungsgewichte,
welche den durch das
Grundwasser ver-
ursachten Auftrieb ver-
hindern sollen. Bei bei-
den Gruben sind auBen
100 mm starke Verstar-
kungsrippen aus glei-
chem Material vorge-
sehen, und zwar hat
die Grube mit rundem
Querschnitt 8 solcher
Rippen, die andere da-
gegen 16. Die Ober-
kante der Dammgruben
liegt 0,5 m Gber Hitten-
sohle und ist zum Schutz
gegen Beschéadigungen
durch StoR oder Schlag
mit einem ( |-Eisen be-
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kleidet, dessen Befestigung durch kleine Anker-
schrauben erfolgt, die bei der Herstellung der
Grube in den Wandungen derselben vorgesehen
wurden. Die Bdden sowie die Seitenwdnde der
rechteckigen Dammgrube haben Bogen- bezw.
Gewdlbeform, wodurch der gegen den Erddruck
zu leistende Widerstand bedeutend vergroRert
wird. Zum Schutz gegen Zerstdérung durch
flussiges Eisen, welches beim Gielen eventuell
an die Wandungen oder auf den Boden gelangen
koénnte, sind beide Gru-
ben mit einem 110 mm
starken Ziegelsteinman-
tel (»/2Stein holl. N. P.)
ausgekleidet (Tafel XV
Schnitt A— B). Die Art
der Herstellung der
Dammgrube ist aus Ab-
bildung 3 zu ersehen.
Dort ist eine doppelte
Reihe schmaler Bretter
in einem Abstand von

100 mm, der Wand-
starke der Grube ent-
sprechend, anfgestellt.

Der durch diese beiden
Bretterreihen gebildete
Zwischenraum wird mit
Stampfbeton ausgefillt,
nachdem vorher ein
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Eisengerippe hineingebracht wurde. Dieses wurde
zuerst im ganzen hergestellt, sodann der Boden
gestampft und nach dem Trocknen desselben, also
einige Tage spater, der Mantel. Das Stampfen
erfolgte oberhalb der GieBereisohle, da ein
Stampfen in der Grube selbst wegen des Grund-
wassers mit groRen Schwierigkeiten verknipft
gewesen wdare. Nachdem die Behdlter einige
Tage an der Luft getrocknet und erhértet waren,
lieR man sie in die Grube hinab. Mit dem Bau
dieser Gruben wurde die ,,Amsterdamscke Fabriek
van Zement-Yzerwerken*“ beauftragt.
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hauptsachlich zur Herstellung von Zahnradern
groReren Durchmessers dient.

Die Kleinformerei (Tafel XV und Abbil-
dung 6) ist in dem ostlichen Teil der nérd-
lichen Seitenhalle untergebracht, und umfaft,
von Mitte bis Mitte Saulen gemessen, eine Grund-
flaiche von 366 gm. In dieser Abteilung sind
insgesamt sechs Formmaschinen aufgestellt, von
denen zwei zur Anfertigung von Riemenscheiben
dienen.  Auf der kleineren dieser beiden Ma-
schinen werden 20 verschiedene Sorten von 200
bis 600 mm Durchmesser, und auf der groReren

Abbildung 6.

Die Fortsetzung der Mittelhalle 6Ostlich von
den Dammgruben bildet die GroBR-Sandformerei
mit einer Grundflaiche von 980 gm. In dieser
Abteilung werden hauptsachlich schwere Gegen-
stande bis zu einem Stickgewicht von 40 t, wie
Seilscheiben, Schwungrader, Bajonettrahmen,
Dampfzylinder, Schiffsschrauben usw., in Sand
geformt, wobei so viel wie maoglich von der
Schablone Gebrauch gemacht wird. In der Ost-
lichen Seitenhalle befindet sich die Formerei flr
mittelschwere Stiicke bis zu 15t Gewicht. Die-
selbe hat, abziglich des fiir die Lehmformerei
in Betracht kommenden Platzes, von Mitte bis
Mitte Séaulen gemessen, eine Grundflache von
960 gm. In dem &stlichen Ende dieser Ab-
teilung ist eine vor mehreren Jahren von der
Badischen Maschinenfabrik gelieferte Zahnrad-
formmaschine fir Handbetrieb aufgestellt, die

36 verschiedene Sorten von 600 bis 1500 mm
Durchmesser geformt. Die vier anderen Maschinen
dienen hauptsachlich zum Formen von Trans-
missionsteilen (Wandkonsolen, Lagern, Olfingern
usw.) und sonstigen Massenartikeln. Die beiden
erstgenannten  Maschinen lieferte die Firma
Anthon & Sdéhne in Flensburg, wahrend von den
Gbrigen drei von Dehne in Halberstadt und eine
von der Badischen Maschinenfabrik in Durlach
stammt.

Am westlichen Ende der ndrdlichen Seiten-
halle, also in nédchster Nahe der Trockenkammern
und der Sandaufbereitung, liegt die Kernmacherei
(Abbildung 4) mit einer Grundflache von ungefahr
300 gm. Wie aus der Tafel zu ersehen, ist hier
eine maschinell betriebene Kerndrehbank zur An-
fertigung von geraden Rohrkernen aufgestellt.
DerAntrieb derselben erfolgt mittels eines Vor-
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geleges von der nahegelegenen Sandaufbereitung
aus. Die Kernmacherei wird im Osten z. T.
von der Formerei fir offenen HerdguR begrenzt.
Die Grundflache derselben stellt sich auf etwa
60 gm. Hier werden hauptsachlich die von den
Kernmachern und Lehmformern gebrauchten Kern-

Normalmethoden zur Herstellung von GieBbetten.
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eisen, Kerngitter und Kernplatten gegossen. Dem
vorgenannten Platz gegeniiber liegt der 201
flissiges Eisen fassende Flammofen mit einer
Lange von 9,5 m und einer Breite von 2,4 m,
dessen Abstichriune nach der Mittelhalle der
Formerei gerichtet ist. (Fortsetzung folgt.)

Normalmethoden zur Herstellung von Giessbetten.

In seinem Vortrage tber das ,,Unterteil einer
nassen Sandform“ auf der November-Versamm-
lung des Jahres 1903 der Neu England Foun-

drymens Association hob Thomas D. West
die Wichtigkeit, Normalmethoden fur die Her-
stellung von Giellbetten zu besitzen, hervor.

Im AnschluB hieran gab West in einem zweiten
Vortrage auf der
diesjahrigen Juni-
Versammlung der
amerikanischen
GieBereifachleute
weitere Forschun-
gen und Erfahrun-
gen bekannt. Die-
sem Vortrage ent-
nehmen wir fol-
gendes :

Zur Herstellung
eines  Sandbettes
fur offenen Herd-
gull ist eine zu-
verlassige Wasser-
vage, ferner zwei Holzlatten und ein Richt-
scheit erforderlich. Die Latten A und B setzt
man entweder in eine Vertiefung der GieRerei-
sohle oder man stellt die Holzlatten auf derselben
auf (Abbildung 2). In allen Fallen missen die
beiden Enden der Fihrungsschienen A und B
auf Sandhaufchen 1, 2, 3 und 4 (Abbildung 1)

Abbildung 1.

ruhen, damit man jedes Ende niederdriicken
kann, ohne Gefahr zu laufen, ein Wackeln der
Schienen herbeizufithren, was eintreten wirde,
wenn die Unterlagen in der Mitte derselben an-
gebracht waren. Nun sorgt man mit Hilfe der
Wasserwage und des Richtscheits C (Abbil-
dung 1) dafir, daB jede Leiste in wagerechter
Lage liegt und auch beide Oberkanten sich in

(Nachdruck verboten.)

gleicher Hohe befinden. Die Holzleisten werden
mit Hand bis zur Hohe der punktierten Linien
(Abbildung 2) fest umstampft, damit sie ihre
richtige Lage behalten. Man versichert sich
nachher nochmals, ob die beiden Fiihrungsschienen
wagerecht liegen, andernfalls klopft man sie
nieder. Ein Hoherbringen der Leisten durch
Unterstopfen von Sand ist nicht ratsam.

Die weichen Betten sparen viel Arbeit, ihr

Gebrauch umgeht Stampfen und Luftstechen.
GuBstiicke, welche man auf weichen Betten her-
stellt, kann man

meistens auch auf
harten Betten
gieBen, vorausge-
setzt, daB letztere
gut luftdurchlassig
sind. Man hat bei
harten Betten den
Stampfer ndtig, der
bei weichen Betten
durch die Hand-
flache, irgend einen
flachen Kdérper, am
meisten aber durch
das Richtscheit
selbst ersetzt wird.
Beim weichen Bett ist der Sand nur an der
Oberflache fest, wahrend ein hartes Bett im
allgemeinen an seiner Oberflaiche am weichsten
ist und das darunter befindliche Material oft so
fest ist, als dies Uberhaupt durch Stampfen er-
reicht werden kann. Die Festigkeit der Ober-
flaiche eines weichen Bettes hangt vornehmlich
von der Hohe der Abstreichklétzchen Il und J
(Abbildung 5) ab. Die Dicke dieser Kldtzchen
schwankt zwischen 3,17 bis 15,83 mm. Aus
Tabelle | sind die verschiedenen Dicken ersicht-
lich. Nachdem die Fihrungschienen in ihre
richtige Lage gebracht sind, wird der Sand
zwischen denselben bis auf eine gewisse Tiefe
G (Abbildung 3) ausgehoben und der entstandene
Zwischenraum durch getrockneten und gesiebten
groben Sand ausgefullt. Mit dem Richtscheit
streicht man den Sand ab, daR die ebene Flache
E entsteht (Abbildung 4) und der Sand lose

Abbildung 3.
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Tabelle .

. Gewicht,
Dicke der u_mf*/a Zoll Flachen-
Abstreich- i Tiefe des getrockneten
nett tief in da» g inhalt den

klotzchen Betteln- Sandes des Bettes
r dringen zu Bettes
« Iund J kﬁgnen
mm kg mm mm qm
1 318 0,113 A—127,0 J —3556 S —0,186
2 476 0,170 B—1524 K—3810 T —0,279
3 6,35 0,255 C—177,8 L—406,4 U -0,372
4 794 0,340 D—2032 M—4318 V —0,464
5 953 0425 E—228,6 N—457,2 W—0,557
6 11,11 0,510 F—254,0 0—482,6 X —0,650
7 12,70 0595 G—279,4 P—508,0 Y -0,743
8 1429 0,708 H -3048 Q -5334 Z —0,836
9 15,88 0,821 1—330,2 R—558,8 AA-0,929
zwischen den beiden Leisten liegt. Nun wird

durch Sieb Nr. 4 Sand Uber die Flache gesiebt
oder gesiebter Sand darauf geschaufelt. Die
Starke der aufgebrachten Sandschicht schwankt
zwischen 6,35 und 19 min. Alsdann legt man
auf die beiden Fihrungsschienen A und B die
beiden Holzklétzchen H und J (Abbildung 5),
welche gleiche Dicke besitzen, und streicht mit
Hilfe des Richtscheits K, das auf die Klotzchen
gestellt wird, den
Sand ab, wobei
auf jeder Seite des
Bettes ein Arbei-
ter zur Fortbewe-
gung von Klotz-
chen und Richt-
scheit ndtig ist.

m W Um eine voll-
standig ebene und

u- glatte Oberflache
. zu erhalten, st
Abbildung 5. mehrmaliges Ab-
streichen notig,
wobei eventuelle
Liicken mit gesieb-
tem Sand ausge-
fullt werden. Nun
. muB der mit Hilfe
der Kldtzchen auf-
gestrichene  Sand
auf die Ebene der
Fuhrungsschienen  heruntergearbeitet werden.
Man entfernt die Klétzchen H und J und be-
nutzt das Richtscheit zum Zusammendriicken des
Sandes. Ein Mann hebt das eine Ende des
Richtscheits etwa 70 bis 100 mm in die Hohe,
wéhrend das andere festgehalten wird. Nach-
dem das gehobene Ende wieder niedergedriickt
ist, beginnt der Arbeiter auf der andern Seite
dasselbe Mandver auszufiihren (siehe L und M
Abbildung 6). Beim jedesmaligen Aufheben des
Richtscheits wird das Ende etwas verschoben,
so daB allmahlich die ganze Flache zwischen
A und B niedergeklopft wird. Die Fihrungs-
schienen missen eine gewisse Steifigkeit besitzen,

A B

Abbildung 4.

Abbildung 6.
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damit sie sich wahrend des Niederklopfens nicht
durchbiegen. Die Hohe derselben soll bei Betten
unter 600 mm Breite nicht unter 100 mm be-
tragen, und fir je 300 mm Breitenzunahme soll
die Hohe der Schienen um 25 mm steigen. Bei
Betten von etwa 3 m Breite missen dieselben
also ungefahr 300 mm hoch sein. Die Dicke
schwankt zwischen 25 und 28 mm und soll mit
der Hohe znnehmen. Selbst bei der groften
auf das Niederklopfen verwendeten Sorgfalt stellt
das Bett nunmehr keine ideale Ebene vor, da
vielfach ein Schlag vom néchstfolgenden nicht
Uberdeckt wird, so daR Streifen auf der Ober-
flaiche entstehen. Man glattet deshalb das Bett
mit einem Streichblech. W ill man jedoch das Bett
so vollkommen wie maoglich lierstellen, so streicht
man dasselbe nochmals ab. Hierbei muf ein
gewisser Kunstgriff angewendet werden, das
Richtscheit mufl beim Abstreichen eine vorwaérts-
schreitende und zugleich hin und her gehende
Bewegung ausfiih-
ren (siehe die Stel-
lungen K, N und o
des Richtscheits
Abbildung 7). Der
Strich  muB sorg-
faltig stets nach
vorn gefihrt wer-
den, dasonstVertie-
fungen entstehen.

Bei Verwen-
dung groben San-
des kann das Bett

auch jetzt noch

etwas rauh sein. Abbildung 7.
Mansiebtin solchen

Fallen an dem einen Ende des Bettes eine

Lage feinen Saudes auf und streicht das Bett,
an diesem Ende beginnend, in der oben an-
gegebenen Zickzackbewegnng zur letzten Glat-
tung noch einmal ab. Wenn die Abstreich-
klotzchen Uber 6,3 mm hoch waren, kann man
oft mit dem Streichblech eine gute Oberflache des
Bettes erzielen, besonders wenn man vorher eine
diinne Schicht feingesiebten Sandes mit der Hand
anfreibt. Habendie Kldtzchen eine geringere
Hohe, so lauft man bei Verwendung des Streich-
blechs zum Glatten Gefahr, unebene GuBstiicke
zu erhalten. Die Dicke der Abstreichkl6tzchen
h&ngt von der Art des GufRsticks und von dem
Feinheitsgrad des Sandes ab. Fir Betten von
gleicher GroéRe wiirde man bei grobem Sand
12,5 mm dickeund bei feinem Sand 6,3 bis
3,2 mm dicke Abstreicbklétzcken gebrauchen
missen. Unterder Annahme, daB man unter
sonst gleichen Bedingungen fir den grdéberen
Sand die dicksten Kldtzchen, und fir den feinen
Sand die dinnsten gebrauchen muB, kénnen die
in Tabelle | angefihrten Tiefen weicher Betten
fur offenen HerdguR von 12,1 bis 76,2 mm
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Dicke als Norm angenommen werden. In der
Regel kann man sagen, je dinner die GuRstiicke,
desto dunner die zu verwendenden Abstreich-
klotzchen.

Es ist zu beachten, dal bei der Angabe der
Bettiefen in Tabelle | die Anwendung des Luft-
spiees nicht vorgesehen ist. Wo es jedoch an-
gezeigt ist, kann man mittels eines Spiees von
6 mm Dicke in Entfernungen von 75 bis 100 mm
in der GieBereisohle Luft stechen und die Luft-
l6cher 25 bis 50 mm mit Sand bedecken, ehe
man den losen Sand einbringt. Verfahrt man
auf diese Weise, so kann man bei kleinen Betten
die Sandtiefen um 25 °/o, und bei groRen um
40 °/o verringern. Durch den losen Sand hin-
durch Luft zu stechen, istnicht ratsam, danach
dem Herausziehen des LuftspieBes der Sand
nachféllt, wodurch die Gase am Abziehen ge-
hindert werden und schlechte GuRsticke ent-
stehen. Die grofite Schwierigkeit beim Gebrauche
weicher Betten besteht darin, daR das den GieR-
tumpel verlassende Metall den weichen Sand bei
Q wegschwemmt (Abbildung 8). Bei Betten
Gber 0,37 gm wird ein Teil des Bettes vor dem

Abbildung 8.

Einlauf P auf eine Tiefe von etwa 50 mm aus-
gegraben und in die entstandene Vertiefung B
Modellsand eingebracht, der mit der Hand fest-
gedrickt wird. Im Modellsand sticht man mit
einem 3 mm starken Luftspiel Luft, ebenso
liftet man denselben von der Seite her mit
einem 6 mm dicken SpieB. Dieser Sandteil halt
nunmehr auch den GuR groBer Platten aus und
gestattet, flir den Ubrigen Teil des Bettes Sand
von sehr grobem Korn zu verwenden, was beim
GuBR grofRer Platten sehr wiinschenswert ist.
Haufig werden mehrere kleine Platten in
einem Abstande von 75 bis 100 mm gegossen,
wie S in Abbildung 9 zeigt. In einem solchen
Falle missen die Zwischenwdnde mit einem
LuftspieR von 6 bis 9 mm Dicke eine Anzahl
Abzugskanéle fir die Gase erhalten. Geschieht
dies nicht, so kann die zuletzt gegossene Platte
wahrend des Erkaltens durch die Gase der friiheren
Platte eine konkave Oberflache bekommen (T Ab-
bildung 10). Hat man hinreichend tiefen losen Sand
unter der Oberflache, so kann die Benutzung des
LuftspieBes entbehrt werden. Der Sand an der
Oberflache der Form soll so trocken wie mog-
lich sein. Bei Platten Uber 40 mm Dicke ist
es oft notig, Modellsand bei der Herstellung
des Bettes zu gebrauchen, damit beim Einstau-
ben der Form der Holzkohlenstaub besser haftet.
Der Modellsand wird in Starke der Abstreich-
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klotzchen H und J (Abbildung 5) auf das ganze
Bett aufgeschaufelt, damit mau sicher ist, daR
er Uberall gleichméaRig verteilt ist. In der Regel
wird man bei Platten unter 50 mm Dicke keinen
Modellsand verwenden; Holzkohlenstaub, Graphit,
Tonmehl oder Kalk gentigen hier vollstandig,
um ein Anbrennen des Sandes zu verhindern.
Handelt es sich um die unter dem Einlauf ge-
legene Stelle, so kann man, wie Q (Abbildung 8)
zeigt, durch Einbringen von Modellsand die Wiir-
kung des Uberzugs unterstiitzen. Falls keine
zu grofRe Menge
flissigen  Me-
talls uber diese

Stelle lauft,
kann der Mo-
dellsand ent-
behrt  werden
und es geniigt
ein sorgfaltiges

Glatten des
Uberzugs. Fir
HerdguB  muR
das Eisen heil}
und dinnflissig
sein, da zu kal-
tes und zahflus-
siges Eisen kei-
nen guten Herd-
gull liefert.

Zur Prufung
der Festigkeit
eines Bettes
hat West eine
eigenartige Ma-

schine kon-
struiert. *  Mit T
Hilfe derselben
bestimmt er das
Gewicht, wel-
ches notig ist,
um einen Stem-
pel .ltt" tief in das Sandbett einzudricken. Zur
Herstellung eines solchen wird Sand, der durch ein
Sieb Nr. 8 gesiebt ist, 200 mm hoch lose auf eine
Flache von 77,5 gcm zwischen Fihrungsschienen
aufgefillt und mit Abstreichklétzchen von 3,17 mm
bis 15,83 mm Dicke abgestrichen, entsprechend
den Nummern 1 bis 9 in Tabelle I. Nachdem
jedes Bett niedergeklopft war, wurde der West-
sche Festigkeits- bezw. Harteprifer aufgestellt
und je sechsmal der Stempel */*" tief eingedriickt.
Der Durchschnitt aus den erhaltenen Zahlen
wurde als das erforderliche Gewicht angesehen,
das zur Hervorbringung eines Eindrucks von
*f&" Tiefe erforderlich ist. In Tabelle I findet
sich dasselbe in der dritten Spalte angegeben.
Die Versuche fir die Tabellen Il bis IV wurden

Abbildung 10.

* ,Stahl und Eisen* 1904 S. 34.
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Tabelle Il
Hohe der Dicke der u(;e?;iczhgu Dicke der Gusse
Bett abge- Abstrelck- tief in das die auf dem
strichenen klotzchen Bett ein- Bett gegossen
N Flache X H und J dr:(nognennenzu werden kénnen
mm mm kg mm
10 25,4 3,18 0,226 12,7
1 25,4 4,76 0,453 191
12 25,4 6,35 0,679 25,4
13 25,4 7,94 0,907 31,7
14 254 9,53 1,162 38,1
15 26,4 11,11 1,446 44,4
16 25,4 1270 1786  50,8—152,4
Tabelle IlI.
17 19,1 3,18 0,624 12,7
18 191 4,76 0,850 19,1
19 19,1 6,35 1,105 25,4
20 191 7,94 1,446 31,7
21 19,1 9,53 1.984 38,1
22 19,1 1111 2,834 44,4
23 19,1 1270 31684  50,8—1524
Tabelle IV.
24 12,7 3,18 2,006 12,7
25 12,7 4,76 2,268 191
26 12,7 6,35 2,721 25,4
27 12,7 7,94 3,288 31,7
28 12,7 9,53 4,082 38,1
29 12,7 11,11 4,762 44,4
30 12,7 12,70 5,613 50,8—152,4

ahnlich angestellt, mit dem einzigen Unterschied,
dal der Sand 1, 3i hezw. I/j" von der Ober-
kante des Bettes ab gerechnet festgestampft
war. Sodann wurde Sand aus Sieb Nr. 8 darauf-
gebracht, mit den entsprechenden Abstreich-
klotzchen abgestrichen und niedergeklopft. Die
Werte sind aus Tabelle Il bis IV zu ersehen.
Wenn man fir gleichmaRige Anfertigung der
Betten Sorge tragt und gesiebten Sand gebraucht,
werden die Versuche auffallend genau (berein-
stimmende Resultate ergeben. Die angefiihrten
Zahlen zeigen die relativen Harten, die man
unter gleichen Bedingungen und gleicher Be-
handlung bei Anwendung verschieden dicker
Abstreichklétzchen zu erwarten hat. Der Unter-
schied, welcher durch die verschiedene Feuchtig-
keit des Sandes entstellt, ist so gering, dal er
nicht in Betracht gezogen zu werden braucht.
Durch die angegebene Methode ist jeder Betriebs-
leiter und Former in den Stand gesetzt, Sand-
betten von beliebig gewilinschtem Haéartegrad zu
erzeugen, was bisher nicht der Fall war.

Um weiche und halbharte Betten zu be-
zeichnen, gebraucht man die Zahl 1 bis 9
(siehe Tabelle 1), woraus die Dicke der Abstreich-
klétzchen, also die Hohe des niedergeklopften
Sandes hervorgeht; durch die groBen Anfangs-
buchstaben wird die Tiefe bezw. der Fléchen-
inhalt des Bettes, wie aus Tabelle I zu ersehen
ist, angegeben. Bei den harten Betten, Tabelle
n bis IV, die in folgendem behandelt werden
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sollen, herrschen andere Bedingungen vor, als
bei den bisher behandelten. Es genligt hier
zur Bezeichnung die Nummer des Bettes.

In der Herstellung harter Betten herrscht
noch weniger GleichmaRigkeit, als in derjenigen
der weichen Betten, weshalb hier eine syste-
matische Methode sehr nétig ist. Harte Betten
kommen nur beim verdeckten HerdgufR vor, wo-
bei in der geschlossenen Form ein hoher Druck
herrscht. Wirde man eine offene Herdgu3form
beim GieBen mit einem Oberkasten bedecken, so
resultiert eine Platte,
die in der Mitte dicker
ist als am Rande. Die
GufBform treibt. Der
an der Oberflache und
im unteren Teile eines
harten Bettes ndtige
Hartegrad héngt von
der GieBgeschwindig-
keit und dem Druck
ab, der nach dem
EingieBen herrscht.
Gewdhnlich soll die
Oberflache eines har-
ten Bettes viel wei-
cher sein, als der
untere Teil. Nur in
Fallen, wo das Bett
sich rasch mit flissi-
gem Eisen bedeckt
und innerhalb 5 bis 7
Sekunden ein hoher
Druck darauf ausge-
bt wird, darf die
Oberflache des Bettes
so hart sein, dal ein
Druck von 10kg mit
der Westschen Ma-
schine nur einen Ein-
druck von '/s" ber-
vorruft. Bei manchen
GuRstiicken muB das
Oberteil noch harter
sein. Eine Herstel-
lungsmethode, die allgemein angenommen wer-
den konnte, ist in Abbildung 11 bis 15 dar-
gestellt. Die beiden Fihrungsschienen A und B
werden, wie oben geschildert (Abbildung 1
bis 3), in ihre richtige Lage gebracht, Sand
in den Zwischenraum eingefullt und mit Spitz-
stampfer bis zum Rand der Fihrungsschienen
aufgestampft (siehe Abbild. 11). Hierauf wird
das gestampfte Material auf eine Tiefe von 12
bis 25 mm mit einer Abstreichlatte abgestrichen,
wie X in Abbild. 12 zeigt. Bis zu dieser Hohe
kann der Sand so fest gestampft sein, dal es
schwer fallt, ihn mit einem Luftspief zu durch-
dringen.  Auf keinen Fall darf dies jedoch
unterlassen werden, und es ist zu beachten,

Abbildung 11.

-l AX

Abbildung 12.

Abbildung 15.
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daB, je fester gestampft das Bett ist, desto ofter
der Luftspiel gebraucht werden muB. Die Lif-
tung beim Teile Y ist in Abbild. 13 zu sehen;
die Luftkandle mussen bis zur Aschenunter-
lage A 1 hinunterreichen und sollen nicht UGber
40 mm voneinander entfernt sein, so daB ein
gut geliftetes Bett die Oberflaiche B | (Abbild. 13)
erhdlt. Hat man keine Aschenunterlage ange-
wendet, so muB man die senkrechten Luftkanéle
mit horizontalen (C Abbild. 13) in Verbindung
setzen. Diese seitlichen Abziige sollen erst an-
gebracht werden, nachdem der Oborkasten zum
Abheben fertig ist. In vielen Fallen koénnen
dieselben direkt an der Unterkante des Deck-
kastens ausminden, wie bei D (Abbild. 14) zu
sehen ist, oder man kann dort eine Vertiefung
wie bei E I anbringen und diese mit Koksklein
ausfullen. Der Koks wird mit Sand zugedeckt
und die Gase durch ein Rohr F1 ins Freie ge-
fuhrt. Der Unterschied zwischen der Oberflache
des Sandes bei X und Bl (Abbild. 12 und 13)
und der Hohe der Fuhrungsschienen ist von Ein-
fluR, ob das Metall ohne Kochen in die Form
lauft. Ist das Bett wie bei Bl geliftet, so
werden die Offnungen der Luftkanédle durch
Reiben mit dem Handballen verschlossen. So-
dann wird Modellsand eingeschaufelt, etwa 6 bis
18 mm hoch, mittels Abstreichkldtzchen 11 und J
und Richtscheit G1 (Abbild. 15) abgestrichen,
und sodann der Sand niedergeklopft, genau wie
bei der Herstellung weicher Betten. Die Dicke
der Abstreichkldtzchen und die Hdhe zwischen
der gestampften und abgestrichenen Sandober-
fliche X wund der Fihrungsschienen Oberkante
reguliert die Harte der Bettoberflicho. Je ge-
ringer die Tiefe bei X ist und je dicker die
Abstreichklétzchen sind, desto grofer ist die
Harte des Bettes.

Harte Betten werden sowohl fir offenen als
auch geschlossenen HerdguRR gebraucht. Letzteres
ist notwendig bei Platten mit Vorspriingen, Flan-
schen usw., da dieselben behufs Nacharbeiten
der Form festgestampften Sand verlangen. Die
nach Tabelle 111 hergestellten Betten sind oft
denen nach Tabelle Il vorzuziehen, da hier der

geluftete Sand, der Oberfliche der GuBform
naher liegt. Eventuell kann man noch dinnere
Abstreichklétzchen als in Tabelle 111 angegeben
verwenden.

AuBer den in Abbild. 11 bis 15 angegebenen
nach den Tabellen Il bis IV auszufuhrenden
Methoden gibt es noch das mit dem Platt-
stampfer hergestellte Bett. Es wird zuerst bis
zur Hohe der Oberkante der Fihrungsschienen A
und B aufgestampft ( V Abbild. 11) und weiter
wie bei X Abbild. 12 und B:. Abbild. 13 ver-
fahren, sodann gesiebter Sand aufgebracht und
abgestrichen (G 1 Abbild. 15). Die Dicke der
Abstreichkldtzchen sei mindestens 1*/4 mal so
grol wie die Tiefe X in Abbild. 12. Es wird

Formalmethoden zur Herstellung von Giebetten.

Stahl und Eisen. 1081
nun der Sand mit dem Plattstampfer JI be-
arbeitet (Abbild. 16). Man erlangt dadurch
leicht Bettharten, welche Nr. 26 bis 30 der
Tabelle IV entsprechen. Nach dem Plattstampfen
wird mit einem 3 mm starken Lnftsp.ieB K' etwa
100 bis 150 mm tief Luft gestochen. Die so
hergestellten Luftkandle sollen mit den weiten
Kandlen Bl (Abbild. 13) in Verbindung stehen,
entweder direkt oder durch den porésen Sand,
damit die Gase durch das Koksbett oder, falls
ein solches nicht vorhanden, durch die seitlich
angebrachten Kandle C1 (Abbild. 13) entweichen
kénnen. Damit eine gute Gasabfihrung gewéhr-
leistet ist, dirfen die mit dem SpieB 10 her-
gestellten Kandle nicht mehr wie 40 mm aus-
einanderliegen. Nun wird die Flache mit dem
Richtscheit in der
oben geschilderten
Zickzackbewegung
abgestrichen und
mit Sand abgerie-
ben. Darauferfolgt
noch eine Glattung
mit dein Streich-
blech, und das M
Bett ist gieRfertig. \
Manche Former
suchen das zwei-
malige Luftstechen
zu ersparen und
liften direkt von
der mit dem Platt-
stampfer bearbei-
teten Flache mit
dickem Luftspie
biszurAschen-oder
Koksunterlage. Die
grofen Luftkanale
werden nachher
mit dem Finger
verstopft, was meist nicht sorgfaltig geschieht.
Entweder werden dieselben zu tief geschlossen,
oder eines wird Ubergangen. Im ersteren Fall
ist das Metall vielleicht nur unruhig, wéhrend
es im zweiten Fall zur Aschenunterlage gelaugt
und ein Kochen desselben verursacht wird.

Fir die Herstellung von Kernplatten, welche
mit Zacken zum Festhalten von Sand versehen
sind, gebraucht man halbharte Betten. In Ab-
bildung 17 ist eine solche Platte M. dargestellt.
Die Schwierigkeit beim Einformen liegt darin,
dal das Bett weich genug sein mufB, um die
zahlreichen, oft ziemlich langen Zackenmodelle
einzuklopfen; zugleich darf es aber nicht zu
weich sein, dal der Druck des flissigen Eisens
an der Spitze der Zacken ein Treiben oder gar
Heben des Sandes verursachen kann.

Auf die Abfuhrung der Gase muB groRe
Sorgfalt gelegt werden, da die langen Zacken
die gaserzeugende Oberfliche im Vergleich zu

Abbilduédg 16.

Abbildung 17.

Abbildung 18.
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ebenen Platten oft mehr als verdoppeln. Bei
der Anfertigung dieser Kernplatte ist ein Aschen-
oder Koksbett N : unerlaBlich (Abbild. 18). Auf
die Aschenunterlage kommt gut getrockneter,
durch ein Sieb Nr. 2 gesiebter Sand in Schichten
von 100 mm bis etwa 150 mm unter die Ober-
flaiche des Bettes. Die einzelnen Schichten
werden dadurch niedergepreRt, daB der Former
zwei Bretter von je 150 X 300 mm an seinen
FiuRen befestigt und auf dem Sand herumtritt.
Der obere Teil des Bettes wird wie ein weiches
Bett behandelt, man hat also die Nummer der
Abstreichklétzchen den Buchstaben fiir die Tiefe
und den Flacheninhalt aus Tabelle I zu ent-
nehmen. Nun werden die Zackenmodelle ilJl
eingeklopft; es missen deren 4 bis 6 vorhanden
sein, damit die entstandenen Vertiefungen nicht
durch das Einklopfen in nédchster Nachbarschaft

Elektromagnetische Sortiermaschine.

Seit einiger Zeit wird von der Firma Ernst
Heinr. Geist, Elektrizitats-Akt.-Ges. in Kdéln-Zoll-
stock, eine Maschine auf den Markt gebracht, die in
den versciiiedensten Betrieben, u. a. auch in Eisen- und
StahlgieRBereien, zum Auslesen des Eisens aus den Ab-
fallen usw. mit Vorteil Verwendung findet und deren
Einrichtung ans nebenstehender Abbildung zu ersehen
ist.  Um mit einer derartigen Maschine in der denkbar
kiirzesten Zeit eine groRe Menge des aufgegebenen
Materials unter Aufwendung moéglichst geringer mensch-
licher und maschineller Arbeitskraft zu reinigen, sind
drei Hauptbedingungen zu erfillen: es muB3 1. ein
moglichst starkes magnetisches Feld geschaffen werden;
2. eine gute einfache Zubringung des oft sehr un-
gleichartigen Materials, und 3. ein sicheres Entfernen
der ansgelesenen Eisenteile aus dem magnetischen
Feld mdglich sein. Diese drei Beziehungen haben bei
der abgebildeten Maschine in vollem MaRe Beriick-
sichtigung gefunden, wodurch das erstrebte Ziel er-
reicht wurde.

Ein sehr starkes magnetisches Feld wird durch
einen aus Dynamostahl hergestellten Glockenmagneten
erzielt, bei "dem der Kraftlinienweg durch eingelegte
Messingringe unterbrochen ist, wodurch an den Unter-
brechungsstellen eine auferordentlich hohe Kraftlinien-
dichte in der Luft geschaffen wird. Diese Stelle der
hohen Induktion wird zur Einwirkung auf das Sortier-
gut benutzt.

Die Zubringung des Sortiergutes erfolgt durch
eine unter der Offnung des Flltrichters schwingende
Walze, wodurch das zu reinigende Material in dem
Fllltrichter selbst stets locker gehalten wird und in
gleichméaBig verteilter Form in das magnetische Feld
gelangt. Durch die bei dieser Maschine angebrachte
Zubringervorrichtung wird es verhindert, daB selbst
die in dem Sortiergut manchmal auftretenden gréfReren
Metallstiicke nicht storend wirken, wodurch die Be-
dienung der Maschine sehr vereinfacht wird. Der die
Maschine bedienende Arbeiter hat weiter nichts zu
tun, als das Sortiergut in den Trichter zu schitten.

Ein weiterer, ebenfalls sehr wesentlicher Punkt
ist der, dal das Entfernen der im Magnetfeld haften-
den Eisenteile bei den Sortiermaschinen sehr schwierig
ist, und zwar wird dies um so schwieriger, je groRer
die elektromagnetische Kraft der Walze ist. Der an
dieser Maschine angebrachte Abstreifer arbeitet voll-
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wieder eingedrickt werden. Zwischen den ein-
geklopften Modellen sticht man Luft R1 bis
zur Aschenunterlage mit einem 3 mm starken
LuftspieB. Die Luftkandle dirfen nicht am
Rande des Sandes sitzen, da der Sand sonst
durch das flussige Metall eingedrickt wird,
wodurch dasselbe Gelegenheit hatte, zur Aschen-
unterlage zu gelangen, was ein Kochen des
Metalls und Unbrauchbarwerden der ganzen
Form verursachen wirde. Die Luftkanédle wer-
den mit dem Finger geschlossen, die Vertiefung
mit Sand ausgeflllt und die Stelle geglattet.
Ferner muB man fiir genligende Festigkeit des
Sandes beim Einlauf entweder durch Anwen-
dung von Modellsand (siehe Q Abbildung 8)
oder Formerstiften Sorge tragen. Ein breiter
Einlauf wirkt ebenfalls in dieser Richtung
glnstig.

kommen sicher, weil die an der Walze anhaftenden
Eisenteile nicht unmittelbar von derselben abgerissen,
sondern durch einen schwalbensch-wanzférmigen dop-
pelten Abstreifer von der Mitte der Walze nach beiden
Enden derselben in ein immer schwécher werdendes
magnetisches Feld der Walze geschoben werden, bis
sie schlieflich durch ihr Eigengewicht abfallen. Diese

Idee stitzt sich auf die bekannte Tatsache, daB es
viel leichter ist, einen Anker von einem Magneten
wegzuschieben, als wegzureilen.

Die Maschine wird auBer in Eisengieereien zum
Sortieren des Eisens aus dem Formsand, zum Aus-
ziehen desselben aus granulierter Schlacke, zur Tren-
nung eisenreicher von eisenarmen Erzen, sowie (ber-
haupt zur Trennung von mechanisch beigemengtem
Eisen von anderen Materialien angewendet lhre
Leistungsfahigkeit richtet sich nach der Art des auf-
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gegebenen Materials. Es konnen z. B. bei sehr un-
homogenem Material, wie Abféllen aus Maschinen-
fabriken, aus PreR- und Stanzwerken, Messingspanen,
die mit Schrauben-, Dreh- und Feilspanen durch-
setzt sind, in der Stunde etwa 800 kg verarbeitet
werden. Bei einem Material von annéhernd gleicher
KorngréRe stellt sich das durchgesetzte Quantum natir-
lich héher.

Kohlenférderung und Kohlenverbrauch der 1 Feit.
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Die bis jetzt fiir beliebige Gleichstromspannungen
bis zu 220 Volt gebaute Maschine hat einen Maximal-
Energieverbrauch von 200 Watt. Der Kraftverbrauch
stellt sich je nach Art des aufgegebenen Materials bis
auf ’/< P. S. bei 15 Umdrehungen der Magnetwalze in
der Minute. Zum Aufstellen der Maschine, die kein
Fundament erfordert, ist etwa 1 ijm Bodenflache nétig.
Der Preis stellt sich auf 480 JI netto.

Kohlenférderung: und Kohlenverbrauch der Welt.

Nach dem zehnten Jahresbericht des Board
of Trade (Uber die Kohlenférderung und den
Kohlenverhrauch der wichtigsten Lander der

GroBbritannien Deutschland

Jahr

t t
1901 222 552 000 108 539 000
1902 230 729 000 107 474 000
1903 234019 000 116 638 000*

Wie aus diesen Zahlen hervorgeht, tbertrifft
die gegenwartige FoOrderung der Ver. Staaten
diejenige GroRbritanniens um dber 90 Millionen
Tonnen, dagegen betrdgt die deutsche Forderung
etwa die Halfte und diejenige Frankreichs und
Belgiens zusammen nur etwa ein Viertel der eng-
lischen. Die ganze bekannte Kohlenproduktion
der Welt (ausschlieRlich der Braunkohle) kann
gegenwartig zu etwa 803 Millionen Tonnen
jahrlich veranschlagt werden, wovon die Ver-
einigten Staaten betrachtlich mehr als ein
Drittel liefern. Die Fdrderung a. d. Kopf der
Bevolkerung stellt sich anndhernd in England
auf 5Vs  in den Vereinigten Staaten auf etw'as
unter 4t, in Belgien auf 3Vst, in Deutschland
auf 2t und in Frankreich auf weniger als 1t.

Der durchschnittliche Preis f. d. Tonne
Kohlen loco Grube wird in den funf oben er-
wahnten Landern fir das Jahr 1902 wie folgt
angegeben:

GroBbritannien Deutschland Frankreich Belgien Ver. Staaten
VvH Jt M J1 VvH
8,89 9,03 11,96 10,77 5,80

Diese Zahlen zeigen gegen das Vorjahr ein
Herabgehen der Preise von 1,19 J1 in Grof-
britannien, 0,51 J1I in Deutschland, 0,94 JI in
Frankreich und 1,70 J1 in Belgien, aber eine
Steigung von 0,17 J I in den Vereinigten Staaten.
Die fur das Jahr 1903 geschdtzten Zahlen er-
geben ein weiteres Sinken der Preise von 0,6 JI
f. d. Tonne in GroBbritannien, wéahrend die
Preise in den Vereinigten Staaten um weitere
0,85J1 f. d. Tonne gestiegen sind. Der Durch-
schnittspreis fir englische Kohle ist jetzt wieder

* Vorlaufige Zahlen.

Welt stellte sich die Steinkohlenférderung in den
funf fir die Weltproduktion hauptséachlich in Be-
tracht kommenden Lé&ndern wie folgt:

Frankreich Belgien Vereinigte Staaten
t t t
31 634 000 22 213 000 266 064 000
29 365 000 22877 000 273 585000
34 318 000* 23912 000* 326 119 000

auf das Niveau des Jahres 1899 zuriickgekehrt,
wéhrend die amerikanischen Preise seit 1898
bestandig gestiegen sind und jetzt den hdchsten
Stand seit 1887 erreicht haben. Beim Vergleich
dieser Zahlen muR natdrlich in Betracht gezogen
werden, daf der Preis der Kohle durch die ort-
lichen Verhéltnisse, Lagerung der Fléze, Natur
des Nebengesteins, Teufe der Schéchte, An-
wendung von Maschinen, Loéhne usw. erheblich
beeinfluft wird.

Die Kohlenforderung in den wichtigsten
englischen Kolonien betrug in Tonnen im
Jahr 1902:
Indien . . .. 7543000 Kanada . . 6 525 000
Australien , . 6970000 Kapland . . 169 000
Neuseeland . . 1385000 Natal 602000

Von der australischen Fd&rderung, welche

hinter derjenigen des Vorjahres um ein geringes
zurickgeblieben ist, stammen 6 037 0001 aus Neu-
Stdwales. Auch in Kapland ist die Forderung
etwas geringer als die des Vorjahres, dagegen
ist sie in Indien, Kanada, Neu-Seeland, Natal
und Transvaal gestiegen, besonders ist dies in
Kanada der Fall, wo eine Zunahme von 876 000 t
eingetreten ist. Fir die Forderung des Jahres
1903 sind nur die provisorischen Zahlen fir
Kanada, Neu-Studwales, Natal und Transvaal
bekannt. Dieselbe betrug in Kanada 7254000 t,
Neu-Stidwales 6 457 000 t, Transvaal 2048 0001,
Natal ,7250001 Die Produktion a. d. Kopf
der Bevélkerung war im Jahre 1902 in Neu-
Stdwales 4 V*t> in Australien als Ganzes ge-
rechnet aber nur 1341; ferner in Neu-Seeland
12/3 und in Kanada unter 1°rt.

Der Kohlenverbrauch in den nachstehenden
Tabellen ist ermittelt worden, indem man zu
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der inlandischen Foérderung die Einfuhr hinzu-
rechnete und von dieser Summe die Ausfuhr
abzog. Die Lénder, hei denen die Kohlenausfuhr
die Einfuhr {Gbertrifft, sind: GrofRbritannien,
Deutschland, Vereinigte Staaten, Belgien und
Japan. Unter den englischen Kolonien fihrt
hauptsachlich Neu-Siidwales Kohle aus. Die
folgende Zusammenstellung zeigt in Tonnen den
UberschuB der Ausfuhr iber die Einfuhr in den
obengenannten Landern im Jahre 1902:*

Einfuhr Ausfuhr Uberschufd
GrofRbritannien 3000 61007000 61004000
Deutschland. . . 6870000 18981000 12111000
Verein. Staaten . 2585000 6225000 3640000
Neu-Siidwales . . f 3313000 3313000
Belgien.....cc....... 3496000 6574000 3078000
Japan ... 74000 2986000 2912000
Transvaal . . f 296000 296000
Natal.....ccooooerenne. — 244000 244000
Indien........... 233000 439000 206000
Neu-Seeland. 130000 195000 65000

Fur die Lander GroRbritannien, Deutschland
und Vereinigte Staaten sind auch die Zahlen
des Jahres 1903 bekannt (fir die Vereinigten
Staaten allerdings nur schatzungsweise):

Einfuhr Ausfuhr
Grofbritannien 3000 64826000 64823000
Deutschland. .7 284000 20808000 13524000
Verein. Staaten . 3412000 8445000 5033000

Als die wichtigsten Kohle produzierenden
Lander, deren Einfuhr die Ausfuhr tberschreitet,
sind zu nennen: RuBland, Schweden, Frankreich,
Spanien, Italien und Osterreich, und unter den
englischen Kolonien Kanada, die australischen
Staaten (mit Ausnahme von Neu-Siidwales) und
Kapland. Der UberschuB der Einfuhr iber die
Ausfuhr in den obenerwahnten Landern ergibt
sich aus folgender Tabelle:

Einfuhr Ausfuhr

Rufland . . . . 3310000 51000 3259000
Schweden 2911000 f 2911000
Frankreich. 13641000 1017000 12624000
Spanien . . . . 2309000 10000 2299000
Italien . 5406000 33000 5373000
Osterr.-Ungam . 6314000 927000 5387000
Kanada . . .. 4707000 1649000 3058000
Viktoria . . . . 668000 f 668000
Sud-Australien 1

(ausschl. d.nérdl.~ 421000 2000 419000
Territoriums) J
Westaustralien 188000 76000 112000
Queensland. 40000 4000 36000
Tasmania 52000 6000 46000
Kapland . 453000 f 453000

* In diesen Zahlen ist die Ausfuhr und Einfuhr
von Koks und Briketts eingeschlossen.
f Weniger als 1000 t.

Kohlenférderung und Kohlenverbrauch der IFelt.
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Die Frage der Kohlenausfuhr wird durch
den Umstand sehr verwickelt, daR in den
statistischen Berichten der verschiedenen Lé&nder
die sogenannte ,Bunkerkohle“ eine verschiedene
Behandlung erfahrt. Die fur die englische und
franzosische Ausfuhr gegebenen Zahlen schlielen
die von den nach dem Auslande gehenden
Dampfern geladenen Kohlen ein, wéahrend die
von den Kistendampfern verbrauchten Kohlen
ausgeschlossen sind. In den Vereinigten Staaten
ist die von den Uberseeischen Dampfern geladene
Kohle in die Ausfuhr nicht eingeschlossen und
wird in der Statistik nicht aufgefihrt. In
Deutschland wird die Bunkerkohle in der Statistik
der Ein- und Ausfuhr Gberhaupt nicht aufgefiihrt.
Der Kohlenverbrauch in den wichtigsten Kohle
verbrauchenden Staaten berechnet sich auf Grund
des vorstehend wiedergegebenen Zahlenmaterials
wie folgt:

1902 1903
Vereinigte Staaten . . . . 269945000 321086000
GroRbritannien............... 169725000 169196000
Deutschland........c...... 95363000 103114000
Frankreich ... 41989000 46 560000
RuBland ... 18762000 18374000
Belgien....coeorvcrnnenns 19799000 21432000
Osterreich-Ungarn . . . . 17595000 { "gegeben"

Der Kohlenverbrauch auf den Kopf der Be-
vOlkerung stellte sichim Jahre 1903 wie folgt:

Verein. GroB- Bel-Deutsch- Frank- Osterr.- RuB-
Staaten britann. glen Und reich Ungarn Und
3,99 3,99 3,07 1,75

1,19 0,38 0,13
(1902)

Nach dieser Tabelle ware Belgien das einzige
Land, welches sich in bezug auf seinen Kohlen-
verbrauch den Vereinigten Staaten und England
ndhert. Indessen ist bei der fir Deutschland
ermittelten Zahl, welche unverhaltnismaRig klein
erscheint, zu beriicksichtigen, dal hier bedeutende
Mengen anderer Brennstoffe, wie Braunkohle,
Torf usw., verbraucht werden.

Die wichtigsten Braunkohle produzierenden
Lander sind Deutschland, Osterreich und Ungarn,
welche im Jahre 1902 bezw. 43126 000 t,
22 140000 und 5132000 t forderten. Die
deutsche Forderung des Jahres 1903 stellt sich
auf 45674000 t, weist demnach eine Steigerung
von {ber 2. Millionen Tonnen auf. Die in den
Vereinigten Staaten gewonnene Braunkohle ist
in den friilher gegebenen Zahlen eingeschlossen;
sie ist in den letzten Jahren betrachtlich ge-
stiegen und betrug im Jahre 1902 4383 000 t.
In keinem der anderen Lander wird lber eine
Million Tonnen Braunkohle gefdrdert.
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Die Knappschaft«-Berufsgenossenschatft.

Aus dem Bericht fiir 1903 geben wir folgen-
des wieder:

Die Bestrebungen der Berufsgenossenschaften,
Handels- und Handwerkerkammern, sowie sonsti-
gen wirtschaftlichen Vereinigungen, die Regierung
und den Reichstag zur Aufhebung des § 34 des
Gowerbe-Unf.-Vers.-Ges., betreffend die Ansamm-
lung des Reservefonds der gewerblichen Berufs-
genossenschaften, zu veranlassen, wurden von der
Knappschafts-Berufsgenossenschaft durch eine an
den Reichskanzler und den Reichstag gerichtete
Petition vom 24. Dezember 1903 unterstitzt. Eine
weitere Unterstiitzung entstand diesen Bemiihungen
durch einen von Mitgliedern des Reichstags aus-
gegangenen Antrag auf Beseitigung des ange-
zogonen Paragraphen. Dieser Antrag ist vor der
Vertagung des Reichstags nicht mehr zur Be-
ratung gekommen.

Der Genossenschaftsvorstand hat auch im
Berichtsjahre auf Grund der in den Plenarsitzungen
gefaliton Beschliisse wieder davon abgesehen, die-
jenigen Aufsichtsheamten, Mitarbeiter usw. regref3-
pflichtig zu machen, die Unfalle durch Fahrlassig-
keit herbeigefiihrt haben. Soweit nicht Vermdgens-
losigkeit vorlag, hat sich der Genossenschafts-
vorstand zu der Verzichtloistung durch den Um-
stand leiten lassen, daB die Haftbarmachung
gegeniber dem Verschulden zu hart erschien.

Es wurde das Heilverfahren gemaR § 76e des
Krankenversicherungsgesetzes innerhalb der ersten
13 Wochen nach dem Unfall in 1432 Féllen
Ubernommen. Dieselben unterscheiden sich in
526 Knochenbriiche, 106 Augenverletzungon und
800 sonstige Verletzungen. Anstaltsbehandlung
erfolgte in 1431 Fallen, ambulante Behandlung
in 1 Falle. In 1191 Fallen oder 83,2% war der
Erfolg der Behandlung ein ginstiger, in 241 Fallen
oder 16,8 % ein ungunstiger. Die Gesamtauf-
wendung fir das Heilverfahren belief sich auf
258031,62 dl, durch die Knappsohaftskassen wur-
den erstattet 75437,03 dl, mithin erwuchsen der
Berufsgenossenschaft aus der freiwillig tibernom-
menen Last 182594,59 dl. Im Vorjahre erforderten
1319 Félle einen Aufwand von 171723,07 dl.

Es waren 638 Betriebs- und Bureaubeamte,
Marksoheidor und Genossenschaftsmitglieder mit
einem Jahresarbeitsverdienst von 5078297,12 dl
freiwillig versichert. Die Zahl der Versicherten
ist um 37 und die Versicherungssumme um
363419,42 d1 gestiegen.

Die Anzahl der Betriebhe belief sich auf
1938, der versicherungspflichtigen Personen auf
619798; die gezahlten Lo6hne stellten sich auf
713575433,56 dl, als Durchschnittslohn ergibt sich
1151,30 dl.

Die zur Anmeldung gelangten Unfélle des
Jahres 1903 verteilen sich auf die einzelnen
Wochentage wie folgt:

Sonntag Montag Dienstag Mittwoch

1330 11711 12 376 12 205
Donnerstag Freitag Samstag
11978 12033 12800

zusammen 74433.

Auch in diesem Jahre weisen der Dienstag
und der Samstag wieder die meisten Unfélle auf,
wahrend am Montag sich die wenigsten Unfélle
ereignet haben. Dies ist auch das Ergebnis des
zehnjahrigen Durchschnitts fiir die,Jahre 1894
bis 1903. Im Durchschnitt ist der Dienstag sogar
der unfallreichste Tag. Der Grund dafir kann
nicht nachgewiesen werden; jedoch laBt- sich nach
den Jahresberichten der Borgrevierbeamlcu die
Ursache darin suchen, daR viele Arbeiter auch
noch den Montag zum Feiertag machen und am
Dienstag die Arbeit in oinem Zustande wieder
aufnehmen, in dem sie weniger als sonst die Ge-
fahren des Betriebes zu erkennen vermdgen oder
leicht durch eigene Schuld einen Unfall erleiden.

Die Zahl der angomeldeten Unfidlle ist von
67786 im Vorjahre auf 74433 im Berichtsjahre,
also um 6647, gestiegen.

Durchschnittlich entfallen auf einen Monat
6203 Unfélle. Die Monate Februar bisJuni bleiben
hinter dem Durchschnitt zuriick, die (brigen
sieben Monate Ubersteigen denselben. Die wenigsten
Unféllo — 5603 — ereigneten sich im Juni, die
meisten — 6650 — im Oktober.

Die Zahl der entschadigungspflichtigen Un-
falle sowie derjenigen mit tédlichem Ausgange
betrug: 1901 7933; 1902 8143; 1903 9281.

Im Berichtsjahre ereigneten sich sechs grofRere
Unfalle (Massenunfalle), das heiflt solche, bei denen
10 oder mehr Personen einen Unfall erlitten. Bei
diesen Unfallen sind 25 Personen zu Tode ge-
kommen und 111 verletzt; die Gesamtzahl der
Verungliickten betragt also 136.

Die Umlage des Jahres 1903 setzt sich wie
folgt zusammen: Die durch die Post gezahlten
Entschadigungen betrugen nach Abzug der wieder
vereinnahmten Betrdge 15328485,82 dl. Infolge
begrindeter Gefahrentarifbeschwerden wurden im
Jahre 1903 an Umlage erstattet und waren des-
halb mehr umzulegen 25754,08 dl. Dagegen gingen
aus Nachtragsheberollen Uber den Bedarf hinaus
mehr ein 22214.29 dl, mithin waren mehrum-
zulegen 3539,79 dI, zusammen 15332025,61 dl.
Hierzu traten die Kosten der Firsorge fur Ver-
letzte innerhalb der Wartezeit, der tnfallunter-
suchung usw., des Rechtsgangs und der Unfall-
verhitung mit 505924,28 dl, die Verwaltungs-
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kosten der Sektionen mit 515504,36 JI, ferner die
von allen Sektionen gemeinsam zu tragenden
Lasten: a) die Verwaltungskosten des Genossen-
schaftsvorstandes mit 44306,23 JI, b) die Ausfalle
an Umlage mit 9999,33 JI, zusammen 54 805,56 JI.
Davon kamen in Abzug die Einnahmen an Be-
triebsfondszinsen, Geldstrafen und nachtraglich
eingegangoncn, bereits in Ausfall gestellten Um-
lagebetrdgen 12032,87 JI, bleiben 42 272,69 JI. Die
Einlage in den Reservefonds : demselben waren zu-
zufihren 10 % seines Bestandes von 32292012,21 JI
— 3229201,22 JI. Darauf kamen in Anrechnung
die Zinsen des Reservefonds fiir das Jahr 1903 mit
1046 057,37 JI, bleiben 2183143,85 Jt. Es waren
somit umzulegen 18578 870,79 JI.

Gegen das Vorjahr haben sich die Gesamt-

unfallkosten auf 1 Arbeiter um 2,81 J1 und auf
1000 JI Lohnsumme um 1,50Jt erhoht. Die Ge-
samtunfallkosten betrugen im Jahre:
aaf auf 1000 JI
1 Arbeiter Lohnsuinnie
27,17 J1 24,54 J1
29,98 26,04 ,,

Der Betriebsfonds reicht mit seinem Bestande
von 609055,46 JI zur Bestreitung der Verwaltungs-

In niemoriam

Weitragend in die Lande erhebt sich in
Witten a. d. Ruhr auf dem Hohenstein der Louis
Berger-Turm, der am 28. August d.J. seine
Weihe in einer stimmungsvollen Feier erhielt,
die durch einen von Professor Brandstater
gedichteten inhaltreichen und formschénen Vor-
spruch eroffnet wurde. Bilrgermeister Dr. Haar-
mann (bergab als Vorsitzender des Denkmals-
ausschusses den Turm an die Stadt, Ubernahm
ihn in ihrem Namen und endete mit einem macht-
vollen Kaiserhoch, das die zahlreiche Fest-
versammlung begeistert erwiderte. Darauf hielt
der Reichs-und LandtagsabgeordneteDr.Beumer-
Dusseldorf also die Weiherede:

»Heute vor 75 Jahren wurde der Mann ge-
boren, zu dessen ehrenvollem Gedéchtnis das
Wahrzeichen errichtet ist, an dessen FuRe wir
stehen. DaB er dieses Wahrzeichen verdient,
dariiber war kein Zweifel in dem Kreise der-
jenigen Manner, die ihn personlich gekannt und
sein Lebenswerk zu beurteilen in der Lage waren.
Als ein solcher stehe ich hier, nachdem ich
freudig und gern der Bitte des Bilirgermeisters
dieser Stadt gefolgt bin, beute hier die Weihe-
rede zu halten, in der ich Lonis Berger wir-
digen will in dreifacher Richtung, als einen der

In niemoriam Louis Berger.
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ausgaben, vorlaufigen Deckung der Ausfalle usw.
schon langst nicht mehr aus. Da aber die zurzeit
mehr als 1 Million Mark betragenden Zinsen des
Reservefonds voriibergehend bis zur Abfiihrung
an den Reservefonds zu Vcrwaltungszwecken be-
nutzt werden konnen, so erlibrigt sich die Er-
héhung des Betriebsfonds.

Der Reservefonds stand am Schliisse des Jahres
1902 zu Buche mit 32292012,21 JI. GemaéaR 8§31
Gewerbe-Unf.-Vers.-Ges. waren dem Reservefonds
wieder 10% dieses Bestandes zuzufiuhren mit
3229201,22 so dall derselbe am 31. Dezember
1903 die Hohe von 35521 213,43 J1 erreichte.

Die Verwaltungskosten des Genossenschafts-
Vorstandes und der Sektionen zusammen betrugen
im ganzen und in Prozenten der Jahresumlage:

1902 1903
496 939,73 K= 3% 515504,36J1 = 2,8 %
Die Kosten der Unfalluntersuchungen, der
Feststellung der Entschadigungen, die Schieds-
gerichts- und Unfallvorhitungskosten, sowie die
Kosten des Heilverfahrens innerhalb der ersten
13Wochen nach dem Unfall stellen sich wie folgt:

1902 1903
446848,78.44= 2,7 % 505 924,28 J1 = 2,7 %

Louis Berger.

Bahnbrecher fir die deutsche Technik, als eine
Zierde des preuBischen Parlaments und als Muster
eines freien, unabhangigen Birgers. Zunéchst
als einen Bahnbrecher fir die deutsche
Technik.

Berger war von Hause aus Kaufmann. Am
28. August 1829 zu Witten geboren, trat er,
vorgebildet auf dem Progymnasinm Adolfinum
zu Mérs, als Lehrling in das Kontor seines
Vaters ein, ward spater Rechnungsfiihrer auf
Zeche »Franziska Tiefbau«, danach Mitglied
der Direktion der »Steinhduser Hutte«, um dann

als Mitleiter der Firma Berger & Cie. tatig
Zu sein.
Wie ich der Geschichte des GuBstahlwerks

W itten entnehme, hatte zu Anfang des Jahres
1853 Herr Karl Berger der Altere in dem Keller
seines Hauses an der Ruhrstrale ein Schaeht-
ofchen errichtet, das einen Schmelztiegel faBte,
um GnRstahl zu machen. Der vorhandene Kamin
widerstand jedoch der Hitze nicht, und das
Bergersehe Hans zeigte bald bedenkliche Risse.
Er ging deshalb zum Borbecker Hammer, wo
die Versuche fortgesetzt wurden, und zwar in
Tiegeln, die in der Glasfabrik der Gebr. Millen-
siefen in Crengeldanz hergestellt waren, Ver-
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suche, die die eifrigen Forscher einmal sogar in
den l&acherlichen Verdacht der Falschminzerei
brachten. Das waren die bescheidenen Anfange
der Fabrik, die dann 1854 unter der Firma
Berger & Cie. auf dem jetzigen Platze des
LWittener Gufstahlwerks® eroffnet wurde. In
diese Firma trat Louis Berger Ende der finf-
ziger Jahre ein, und bald nachher gelang es,
die ersten Guf3stahlgewehrlaufe herzustellen, ein
Fortschritt von gréBter Bedeutung fir die ganze
moderne Feuerwaffentechnik Gberhaupt und fir
die Bergersche Fabrik im besondern. Ich er-
innere mich gern der Erzahlung Louis Bergers,
wie es gelang, der neuen Erfindung Eingang zu
verschaffen. N. v. Dreyse in Sdmmerda, der
Erfinder des Zindnadelgewehrs, hatte eine grofle
Lieferung seiner Gewehre fir den
PreuBischen Staat Ubernommen. Ge-

wehrlaufe wurden bis dahin aus Schmied-

eisen Uber den Dorn geschweil3t. Gerade

in jener Zeit hatte Dreyse eine aufBer-

ordentlich groBe Zahl von Laufen wegen

schlechter SchweiRung, Ascherstellen

und anderer Fehler auszumustern, und

die Liefertermine drohten Gberschritten

zu werden. Da klagte er seinen Ge-
schaftsfreunden Berger & Cie. sein

Leid, und diese beeilten sich, ihm GuR-

stahlldufe zur Probe

zu senden, ohne sich

Uber die Natur des Ma-

terials weiter zu &ufern.

Erst nachdem die Ber-

gerschen Laufe glan-

zende Ergebnisse gegen-

Uber den bisherigen

Rohren ergeben hatten,

wurde das Kind beim

rechten Namen genannt.

Damit aber war die

Einfihrung der GuBstahllaufe in Preuflen ge-
sichert, und nach und nach folgte man allgemein
diesem Beispiele. Die Herstellung der Gufstahl-
laufe aber wiar lange Zeit eine Besonderheit der
Bergerschen Firma, die dann auch weiteres
Kriegsmaterial, Kanonenblocke und fertige Ge-
schitze herstellte.

Das wurde fur Louis Berger um so mehr
AnlaB zu groBen Auslandsreisen, als man in
PreuBen damals seine Zugehorigkeit zur alten
Fortschrittspartei zum Anla nahm, die Berger-
sche Fabrik bei Staatsauftrdagen regierungsfreund-
lich gesinnten Firmen gegeniber oft zurickzu-
setzen. Die Auslandsreisen dienten zur An-
knipfung neuer Beziehungen zur Erweiterung
der Absatzgebiete und damit zu dem Hinaus-
tragen des Ruhmes deutscher Technik dber die
Grenzen des deutschen Vaterlandes hinaus. Und
die wirklichen Erfolge der deutschen Technik
machten ihn zu einem beredten Anwalt fir ihre

In memoriam Louis Berger.
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Gleichberechtigung mit der Jurisprudenz und zu
einem machtvollen Kampfer gegen die Unterord-
nung der Techniker unter die Juristen. Es ist
bedauerlich, daB Berger den Tag nicht mehr
erlebt hat, als unser Kaiser gelegentlich der
Einweihung der Denkmaler fir Krupp und Siemens
bei der Hunderfjahrsfeier der Technischen Hoch-
schule zu Charlottenburg durch die Verleihung
des Promotionsrechts an die Technischen Hoch-
schulen, durch die Schaffung desDr.ing., der Tech-
nik die berechtigte Stellung im Kreise der tbrigen
Wissenschaften anwies: Berger hatte darin einen
endlichen und schénen Erfolg seiner Bestrebungen
fir die Technik und ihre Jinger erblicken kdénnen,
fir die er im Abgeordnetenhause immer wieder
eintrat; 'denn eine »langjahrige Praxis in diesem
Hause hat mich Uberzeugt und belehrt,
daB, wenn man in einer Sache das gute
Recht auf seiner Seite liatj man jedes
Jahr immer wieder mit dem néamlichen
Hammer auf denselben Nagel schlagen
muR, bis er endlich festsitzt«.

Damit haben wir bereits Bergers
parlamentarische Tatigkeit berdhrt, und
ich sagte nicht zu viel, wenn ich ihn eine
Zierde des preuBischen Parlaments
nannte. Ist es doch allein schon bezeich-
nend, daf er nach der Spaltung der

alten Fortschrittspartei

mit  seinem treuen

Freunde Lowe - Calbe

eine  Gruppe »Lowe-

Berger« bilden konnte,

deren Bedeutung nie-

mand leugnen wird, der

die Geschichte unseres

preuf’. Parlaments auch

nur oberflachlich kennt.

Was ihn zu einer

so machtvollen Person-

lichkeit und insbesondere zu einem von den
Bureaukraten innerhalb der Regierung so aufier-
ordentlich gefiirchteten Gegner machte, war seine
umfassende Sachkenntnis, die er mit einer glick-
lichen, feinen Ironie der Rede paarte, mit deren
Wirkung er manchmal dem Bureankratisraus
wahre Keulenschlage versetzte. Statt tausend
Beispiele, die mir zur Verfliigung standen, wahle
ich nur das eine, wie er das Auftreten des
»Herrn Legaten in aullerordentlicher Mission«
wahrend des groBen Bergarbeiterausstandes von
1889 in jener Rede vom 15. Marz 1890 geiRelte,
in der er einen bekannten Geheimrat als den
Typus dieser »Spezialabgesandten, Leute mit
hohen Titeln, aber sehr geringen Mitteln an
Einsicht und Sachkenntnis« so vollig zur Strecke
brachte, daR damit das ganze, damals beliebte
System eine vdllig vernichtende Kritik vor dem
ganzen Lande erfuhr. Meister der parlamen-
tarischen Causerie, lieB Louis Berger sich doch
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naturgemaR hauptsachlich nur auf dem Gebiete
der wirtschaftlichen Fragen héren, wie er denn,
sehr im Gegensatz zu vielen der heutigen Parla-
mentarier, durchaus nicht zu den Vielrednern
gehorte, durch die das Ansehen des heutigen
Parlaments nicht gerade zugenommen hat. Und
unter den wirtschaftlichen Fragen war es wiederum
das Gebiet unserer Verkehrspolitik, das er als
hervorragender Sachkenner mit Vorliebe be-
handelte. Den bureaukratischen Mangeln unseres
damaligen Eisenbahnwesens ging er mit ebenso-
viel Schérfe als sachlichem Verstdndnis zu Leibe
und empfahl schon damals den Ausbau eines
leistungsfdhigen Wasserstraennetzes, getreu dem
Worte des alten Harkort, der, obwohl der erste
und wérmste Beflirworter des Eisenbahnbaues in
Preufen, gesagt hatte: »Wahrend man von Eisen-
bahnen spricht, soll man dio Wasserstralen, so
allein den Welthandel bilden, nicht blind ver-
nachldssigenl« Berger sah in dieser Beziehung
rosiger in die Zukunft, als es die »Wasserscheu«
unserer heutigen Zeit berechtigt erscheinen laRt.

Als ich mit ihm 1888 auf dem dritten inter-
nationalen Binnenschiffahrtskongre® zu Frankfurt
a. M. weilte, klopfte er mir angesichts der damals
schon bestehenden Kanalpldne auf die Schulter
mit den Worten: »lhr gluckliches, jungeres
Deutschland werdet diese schénen Wasserstrallen
bekommen!« und figte mit seinem unnachahm-
lichen ironischen Lé&cheln hinzu: »Und dann
wird sich das wiederholen, was der alte Harkort
Ende der zwanziger Jahre in bezug auf den
Eisenbahnbau aussprach: Unsere Kinder und
Enkel werden sich wundern, wie es moglich ge-
wesen ist, dal sonst kluge Leute bei dieser so
einfachen Sache so dumme Gesichter geschnitten
haben!« Mittlerweile sind auch wir eine &ltere
Generation geworden, und wir kédmpfen noch
immer um die Verwirklichung berechtigter Win-
sche in bezug auf die WasserstraBen. Aber wir
tun es, gestitzt auf den Bergerschen Optimismus
und gestutzt auf sein Wort, daf, »wenn man
in einer Sache das gute Recht auf seiner Seite
hat, man jedes Jahr immer wieder mit dem
namlichen Hammer auf denselben Nagel schlagen

muf, bis er endlich festsitzt«.
Und wie im Parlament, so bewahrte sich
Berger auch im birgerlichen Leben als feste

und selbstandige Personlichkeit, so daR wir ihn
als das Muster eines freien unabhédngigen
Birgers im Gedachtnis halten dirfen. Dies
nachzuweisen habe ich nicht notwendig in einer
Stadt, zu deren besten Sohnen er gehdrte und
deren Namen er durch die Bezeichnung Berger-
Witten auch schon dann zu einem klangvollen
gestaltete, als sie ihre heutige Bedeutung noch
nicht hatte.

W as ich neulich unserem Freunde Dr. Schultz-
Bochum in die offene Gruft nachgerufen habe,
daB er durch dieses Leben gegangen sei mit

In memoriam Louis Berger.
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geradem Ricken, ohne Ansehen von hoch und
niedrig, ohne das Streben nach Lob von oben,
ohne Angst vor Verleumdung und Hal von unten,
ein Feind des Muckertums und aller anderen
Streberei, das gilt auch von dem Manne, der
heute vor 75 Jahren als Sohn dieser Stadt ge-
boren w'urde. Seinen Arbeitern ein treuer Freund
und gewissenhafter Berater, mit ihnen freundlich
verkehrend in der Mundart der roten Erde,
bekdmpfte er alle Bestrebungen, die auf den
Umsturz der bestehenden Gesellschaftsordnung
gerichtet waren auch im birgerlichen Leben,
wandte sich aber mit der gleichen Schéarfe gegen
alle die, die hochmiitig und geringschatzend auf
die Arbeit herabsehen zu dirfen meinen. Deshalb
war ja Berger ein geschworener Feiud des
Bureaukratismus, der ohne Kenntnis der Werte,
die die Arbeit schafft, ohne Kenntnis der Mihe,
die sie bringt, doch sich zum Heirscher geboren
glaubt Uber alle die Arbeitenden, sei es auf
dem Gebiete des korperlichen, sei es auf dem
des geistigen Schaffens. Wie Bismarck, hat
auch er wiederholt darauf hingewiesen, daB die
Regierenden es nicht genug am eigenen Leibe
erfahren, wie das Regiertwerden wirkt, und hat
deshalb eine groBRere Wertschdtzung der Arbeit
des Biirgers gefordert, des Biirgers, der durch
sein Schaffen in der Werkstatt, im Kontor, in
der Fabrik, in der Schiffahrt oder in sonstigem
Berufe die Steuern aufbringt, auf denen die
Existenzmdglichkeit des Landes beruht, und der
deshalb ein Recht darauf hat, nicht die Frichte
seiner Mafregeln von einer bureaukratisch ar-
beitenden Behdrde beeintrachtigt zu sehen. Be-
tonte er auf der einen Seite mit tiefstem sittlichen
Ernste die Pflichten des freien Bilrgers, so
stritt er anderseits mit demselben Eifer fir
dessen Rechte und bekampfte mit vollem Recht
den Diinkel eines sich {ber den Birger hoch-
mitig erhebenden Beamten.

So steht Louis Berger in unserer Er-
innerung. Maoge das Wahrzeichen, das sich zu
seinem Gedachtnis hier erhebt und weithin in
die Lande ragt, ein Mahnzeichen fir uns und
alle kommenden Generationen sein, die Tugenden
zu pflegen, die ihn auszeichneten, auf den die
Worte des alten deutschen Schéffeneides passen:
»lch will des Landes Beste raten und das nicht
lassen um Weib noch Kind, um Vater noch
um Mutter, um Schwester noch um Bruder, noch
um keinerlei Gift oder Gabe, noch um Neid,
noch um Habe, noch um Not, noch um eines
Herrn willen, noch um Furcht vor dem Tod.«
Mit diesen Worten sei das Wahrzeichen geweiht!
Moge es immerdar wach halten in Witten, in
Westfalen und im ganzen deutschen Vaterlande
das Andenken an Louis Berger! — Das Vater-
land, das er so sehr geliebt, wachse, blihe und
gedeihe durch unsere Treue und durch unsere
Arbeit, Deutschland tber alles — es lebe hoch!“
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Dreimal stimmte die begeisterte Festver- wesen, turnerische Vorfilhrungen, die von
sammlung unter lautem Jubel in das Hoch Kraft und Gewandtheit zeugten. Das Wahr-

auf Deutschland ein, und dann veranstaltete
die ,,Wittener Turngemeinde*, deren Vorsitzen-
der und eifriges Mitglied Louis Berger ge-

das treue Dankbarkeit ihm er-
in die Lande: In memoriam

zeichen aber,
richtet, ragt
Louis Berger.

Bericht Uber in- und auslandische Patente.

Patentanmeldungen,

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

8. August 1904. KI. 7a, Sch 20591. Vorrichtung
zum Auflegen der Walzblécke auf Rollgédnge. Walter
Schonefeld, Duisburg, Schweizerstr. 68.

KI. 24c, R 18583. Umsteuerung fiir Gasfeuerungen.
Albin Ruppert, Pionierstr. 8, und Richard Mitscherick,
Adersstr. 77, Dusseldorf.

KI. 26d, A 9740. Kihlvorrichtung fiir Gase, bei
welcher die heilen Gase in Einzelstromen auf schlangen-
formigen Wegen durch Kihlréhren und Mischkammern
hindurchgefiihrt werden.  Akt.-Ges. Steinkohlenberg-
werk Nordstern, Wattenscheid.

11. August'1904.  KI. 80b, F 17512. Verfahren
zur Herstellung von Schlackenzement; Zus. zum Pat.
153056. The General Cement Company, Limited,
London; Vecrtr.: A. Specht und J. Stuckenberg, Pat.-
Anwalte, Hamburg 1.

15. August 1904. KI. 18c, P 15065. Verfahren
zum Glihen von Metallen undMetallfabrikaten mit
Hilfe schmelzfliissiger Bader. Otto Prochnow, Wiistung-
stein bei Lausigk.

18. August 1904. KI. 24e, K 25551. Sauggas-
erzeuger. Antoine Emil Kiderlen, Amsterdam; Vertr.:
Dr. D. Landenberger, Pat.-Anw., Berlin SW. 19,

Kl. 24e, M 24586. Gaserzeuger mit oberer Luft-
zufiihrung. Fritz Mdller, Linden b. Hannover, Egestorff-
straBe 12.

KI. 40a, D 13949. Verfahrenund Ofeu zum
Reduzieren von Erzen in einem vonauflen beheizten
Behdlter unter Anwendung reduzierend wirkender Gase
im UberschuB. Dr. Oliver Brown Dawson, Caldwell,
V. St. A.; Vertr.: C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen
tmd A. Bittner,Pat.-Anwélte, Berlin SW. 7.

KI. 80b, L 18947. Verfahrenzur Herstellung
von Zement .aus Hochofenschlacke, Kalk und anderen
Zuschlagen durch Mischen der vorgewédrmten Zuschlage
mit glihender Hochofenschlacke. Wilhelm Lessing,
Ges[eikeli.W., und Dr. Alfred Wolff, Elberfeld, Konig-
strale 1.

Gebrauchsmuster-Eintragungen.

8. August 1904. KI. 7a, Nr. 229851. Vorrichtung
zum gleichmaRigen Nachstellen der seitlichen Lager-
schalen bei Walzwerken, das durch je einen Langskeil
bewirkt wird. Benrather Maschinenfabrik Akt.-Ges.,
Benrath.

KIl. 31b, Nr. 229805. An beiden Enden verjlingte,
geschlitzte, durch Muttern verengbare Biichse fiir den
stellbaren, die Zahnstiicke und Schablone tragenden
Arm an Zahnréderformvorriclitungen, Schablonenarmen
und dergleichen. Lucas P. Hasenkamp, Heerdt.

KI. 31b, Nr. 229806. Fihrungsvorrichtung fir
den stellbaren Arm an Zahnraderformvorrichtungen.
Lucas P. Hasenkamp, Heerdt.

XVIHj *
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KI. 49f, Nr. 230293. Schmiedeform mit scheiben-
formigem Einsatz. Wilhelm Lindemann, Rathenow.

KI. 80a, Nr. 230171. Kohlenzufiihrungsvorrichtuug
fir Braunkohlen - Brikettpressen, bestehend aus einer

an ihrer auferen Mantelflaiche fécherartig ausgebil-
deten Walze. Bernburger Maschinenfabrik Akt.-Ges.,
Bernburg.

15. August 1904. KI. 7b, Nr. 230829. Rohren-
presse mit Unter- und OberpreRstempel sowie Schrauben-
Bajonettverschluf® fiir den Fillzylinder. EisengieRerei,
Maschinen- und Pappenfabrik F. A. Miinzner, G. m. b. H.,
Obergruna bei Siebenlehn.

KI. 7b, Nr. 230842. Rohrziehbank mit zwei je einen
Zangenwagen bewegenden Zugketten und einer da-
zwischen gelagerten, die von den Wageuzangen ab-
geworfenen Rohre zur Kratzbank schaffenden Transport-
kette. RohrenwerkRaunheim, G.m.b.H., Raunheim.

KI. 7b, Nr. 230843. Zange fiir Rohrziehmaschinen,
mit angelenktem Kreuzhebelpaar, welche durch bloRen
Zug des Ziehbankwagens an einem der Hebel des
Kretizhebelpaarcs den im Schweifofen erfaten Rohr-
streifen im Zangenmaul festhdlt. Rohrenwerk Raun-
heim, G. m. b. H., Raunhehn.

KI. 80a, Nr. 230681. Vorrichtung am Riihrzylinder
von Brikettpressen zur Verhinderung des Festsetzens
des PreRgutes, bestehend aus einer durch ein au der
stehenden Riihrwelle angebrachtes Exzenter und durch
einen Winkelhebel mit Gestange auf und ab bewegten
Gabel. Hermann Schuchardt, Mihlhausen i. Th.

Deutsche Reichspatente.

KI. 10a, Nr. 150117, vom 26. Mai 1903. Hein-
rieh Koppers in Essen a Ruhr. Itegenerativ-
Koksofen mit Verbreiterung des Kammerquerschnitts
nach der Koksausdriickseite.

Die Erfindung bezieht sich auf solche Ofen, bei

welchen jede Heizw-and durch eine senkrechte Wand
in zwei Halften geteilt ist, deren eine von den Heiz-
gasen in steigender, und deren andere in fallender

Richtung durchstrichen weiden. Von Zeit zu Zeit
findet Umstellung von Gas und Luft statt.

Erfinder schlagt vor, diese Teilung nicht Wie bis-
her in der Mitte vorzunehmen, sondern mehr nach
der Koksausdriickseite hin, auf welcher sich mehr
Kohle befindet, und der deshalb zweckmaRig auch
mehr Wérme zugefiihrt werden muf. Die Garung des
Kohlekuchens soll hierdurch viel gleichméaRiger er-
folgen.

KL 18cr Nr. 149891, vom 23. Dezember 1902.
John Alexander Hunter in Philadelphia.
Verfahren zum Glihfrischen mit Hilfe einer in der
Hitze Sauerstoff entwickelnden Sauremischung.

Gegenstand des amerikanischen Patents Nr. 719 .117;
vergl. ,Stahl und Eisen* 1904 S. 261.

4



1090 Stahl und Eisen.

KL 18b, Nr. 14870(1, vom 28. Juli 1901. So-
ciété Electro-5létallurgique Francaise in
Froges, Isére, Frankreich. Verfahren des Wind-
frischens mit Zuhilfenahme des elektrischen Stroms.

Roheisen, das zuarm
an Silizium, rhos-
phor und Kohlenstoff
ist, um direkt verbla-
sen werden zu kon-
nen, wird die erfor-
derliche Wéarme in
der Birno durch den
elektrischen  Strom
zugefiihrt. Der Strom
tritt in das Eisenbad
durch zwei von oben
eingefihrte Elektro-
den d ein, die zwecks
Vermeidung  einer

Kohlung des Eisens durch die Elcktrodenkohle nicht
in das Metall selbst hineinreichen, sondern nur in die
auf ihm schwimmende Schlackenschicht. Durch x
wird der Wind eingeblasen.

KL 31c, Nr. 150021, vom 19. 5lai 1903. PreR-
und Walzwcrk - Akt.-Ges. in Diusseldorf-
Roisholz. Kern zum Abgiefen von Hohlzylindern
aus Stahl oder FluBeisen in guB-isernen Blockformen.

Um ein ReiBen der gegossenen Hohlzylinder
durch Schwinden beim Erkalten zu verhindern, ist der
Kern nachgiebig gemacht. Er besteht aus einem

dinnwandigen Massezylinder f, welchem die nétige
Standfestigkeit gegen das eingegossene Metall durch
Ausfallen mit trocknem Sande oder dergl. gegeben
wird, der nach dem Erstarren des GuRstiicks durch
Zertrimmern der Platte b schnell entfernt werden
kann. Erforderlichenfalls kann dann durch den Zylin-
der f Luft geblasen werden, um die innere Abkiihlung
mit der &uReren Abkihlung des GuBstiicks in Uber-
einstimmung zu bringen.

K1. la, Nr. 149951, vom 1. Januar 1903. W.
Gerhard in Malstatt a Saar. Verfahren zum
gleichzeitigen Waschen und Klassieren von Kohle und
dergleichen.

Erfinder grindet sein Verfahren auf die Be-
obachtung, dall beim Waschen von Kohle ohne vor-
herige Klassierung die Waschverluste erheblich groRer
sind als bei vorherigem Klassieren, indem namlich

Bericht dber iti- und auslandische Patente.
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mit dem Schiefer viel Kohlenklein (0 bis 10 mm)
durchs Setzsieb geht. Diese Tatsache wird in der
Weise ausgenutzt, daB die gesamte Kohle oder dergl.
ohne vorherige Klassierung auf einer Grobkornsetz-
maschine aufgegeben und nur das Grobkorn gewaschen
wird. Das samtliche Feinkorn jedoch, aiso Kohle
und Schiefer unter 10 mm, wird wéahrend des Waschens
durch die etwas groBeren Locher des Siebes in das
Unterfal durchgesetzt. Letzteres Produkt wird dann
einer Feinkornsetzmaschine zugefiihrt und hier die
Feinkohle vom Schiefer getrennt.

KIl. 31a, Nr. 150173, vom 17. Januar 1903.
Heinrich Krumrei in Bremen. Schmelzofen
mit wechselbarer Zufiihrung des Geblasewindes.

Um den Ofen
sind zwei oder
mehr  Ringrohre
b ¢ konzentrisch
angeorduct, an de-
ren jedes mehrere
Diisen d f eg an-
geschlossen sind.
Durch Stellen der
Klappe h kann
der durch Rohr a
zugefiihrte Gebla-
sewind entweder
in das auRere oder
in das innere der
beiden Ringrohre
und damit nur be-
stimmten Disen
oder aber bei Auf-
rechtstellen  der
Klappe h samt-
lichen Diisen zu-
gefiihrt werden. Die Einrichtung soll ein gleich
maRiges Niederschmelzen des Gutes sichern.

KI. 11), Nr. 149952, vom 12. Februar 1903, Zu-
satz zu Nr. 127791; vergl. ,,Stahl und Eisen“ 1902
S. 62G. Elektro-5lagn etische Gesellschaft
m. b. H. in Frankfurt a 51 Elektromagnetischer
Erzscheider zur gleichzeitigen Trennung mehrerer
Stoffe von verschiedener magnetischer Erregbarkeit.

Bei der Aus-
fihrung des Ver-
fahrens nach Patent
127791 hat sich als
zweckmaRig erwie-
sen, diemagnetische
Trennung mehrfach
zu wiederholen und
zwar unter Verstar-
kung des 5lagnet-
feldes, um auch
die schwachmagne-
tischen Bestandteile
auszuziehen. Geman
dem Zusatzpatent
wird hierbei so ver-
fahren, daR die zur
Erzeugungder5lag-
netfelder dienenden
IVValzenpaare  so
dicht (bereinander
angeordnetsind,dal
das eine 5lagnetfeld durch Induktion von den Walzen
des oder der anderen 5lagnetfelder verstarkt wird.
Sind die Walzen b und d bewickelt, so erfahrt das
untere zwischen den IValzen ¢ und d erregte Magnet-
feld durch Induktion eine Verstarkung.
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Statistisches.

Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

Erze:
Eisenerze, stark eisenhaltige Konverterschlacken
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle .
Thomasschlacken, gemahl. (Thomasphosphatmehl)

Roheisen, Abfiille und Halbfabrikate:

Brucheisen und Eisenabfalle..........ccooovieiiciienns
RONEISEN ..o,
Luppeneisen, Rohschienen, Bldcke...

Roheisen, Abfélle u. Halbfabrikate zusammen

Fabrikate wie Fassoneisen, Schienen, Bleche
u.s. w.:
Eck- und WinkeleiSen.......ccooiveeiieieiceceeceee
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc........cccoccovvvevenenene.
Unterlagsplatten.....cccoceevvvicennne.
Eisenbahnschienen
Schmiedbares Eisen in Stdben etc., Radkranz-,
PlugSChareneisen......ccccoeeevveeeeiseieisisce e
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh
Desgl. poliert, gefirnifst etC........ccccovviervreiinriririenne,

Welifsblech............
Eisendraht, ro h ....ccoeeevvivnnene
Desgl. verkupfert, verzinnt etC........cccovvvevrvrireinnnne

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

Ganz grobe Eiseinvaren:

Ganz grobe Eisengufswaren.........oveveeeiiienne.
Ambosse, Brecheisen etc. . ...
Anker, Ketten ..oooooovevveiciveeeen,

Briicken und Briickenbestandteile...
DrahtSeile ..o
Eisen, zu grob. Maschinenteil, etc. roh vorgeschmied.
Eisenbahnachsen, R&ader etC.......cccooevivcevivvsiccieenne
Kanonenrohre T ...cccovcceiiineiesee e
Réhren, gewalzte u. gozog. aus schmiedb. Eisen roh

Grobe Eisenwareu:

Grobe Eisenwar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc.
Messer zum Handwerks- oder hauslichen Gebrauch,
unpoliert, unlackiertl ...
Waren, emaillierte....ccoooiviiciiecicicesee e
” abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt . . . .
Maschinen-, Papier- und Wiegemesserl
Bajonette, Degen- und Sabelklingenl ...........c........
Scheren und andere Schneidewerkzeuge
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit bearbeitet
Drahtstifte. ..o,
Geschosse ohne Bleimantel, weiter bearbeitet . .
Schrauben, Schraubbolzen etc.......ccoevevvvivviicciinne

Feine Eisenwaren:

GUFSWAIEN oot
Geschosse, vernickelt oder mit Bleimanteln,

Kupferringen oo
Waren aus schmiedbarem Eisen...
Mahmaschinen ohne Gestell etc................ ...
Fahrrader aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung

mit Antriebsmaschinen: Fahrradteile aufser
A Antriebsmaschinen und Teilen von solchen
Fahrrader aus schmiedbarem Eisen in Verbindung

mit Antriebsmaschinen (Motorfahrrader)

Einfuhr
Januar-Juli
1903 1904
| t
2 855 350 3446-096
518 302 504 075
75 964 84 336
31188 38241
71528 109 335
1265 6423
103 981 153 999
117 641
59 16
17 4
27 182
14 183 14 694
748 729
761 1061
11543 9782
3511 3576
846 990
31812 31675
4492 4486
347 386
674 682
n —
143 119
65 109
194 217
12 2
6817 8219
5557 4971
214 223
*l60 193
3111 3482
165 197
1 1
104 107
175 199
1 1
34 25
l J—
136 304
473 392
1 1
902 935
1049 1375
152 169
34 56
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Ausfuhr
Januar-Juli
1903 1904
t t
1943 720 1979 553
8 144 20 394
113700 110 638
72 206 52 496
280 904 136 144
373 867 231 292
726 977 419 932
245 180 223 474
39 875 46 252
4314 5971
255 055 132 546
209 99i 177 387
171 064 149 680
17585 9820
108 87
94004 96 963
50 745 58 799
1077 921 900 979
31918 28 080
4269 6 648
712 656
3472 4525
2430 2058
2290 2083
28 826 27 609
150 59
35083 37285
77 415 72 068
13629 13792
47 988 49 948
1735 1930
166 24
30 682 33 129
299 14
2923 3 656
5385 5696
304 562
12389 14 339
4010 4113
2378 - 2846
38 85

1Ausfuhr unter .Messerwaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser chirurg. Instrumenten®.
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Fortsetzung.

Messerwaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser
chirurgischen Instrumenten......cccooveevivvveenenn,
Schreib- und Rechenmaschinen
Gewehre fiir Kriegszwecke.......ccccvoveunne.
Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrteile................
Nah-, Stick-, Stopfnadeln, Nahmaschinennadeln
Schreibfedern aus unedlen M etallen......cccooue..
Uhrwerke und Uhrfurnituren......cevnvcnnne,

Eisenwaren im ganzen

Maschinen:

Lokomotiven
Lokomobilen
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen
" nicht zum Fahren auf Schienen-
geleisen: Personenwagen......cocceeerereenrerennene
Desgl., andere. ...,
Dampfkessel mit Rdhren

Desgl. lberwiegend aus schmiedbarem Eisen

Andere Maschinen und Maschinenteile:
Landwirtschaftliche Maschinen — ..........ccccccocoeiii.
Brauerei- und Brennereigerdate (Maschinen)
Millerei-Maschinen.........ccocceeieeiiccee e,
Elektrische Maschinen.........
Baumwollspinn-Maschinen.
Weberei-Maschinen.............
DampfmasChinen....ccccceceineeieeere e
Maschinen fur Holzstoff- und Papierfabrikation
Werkzeugmaschinen — .......cccovceievevesceiensece e
Turbinen.....
TransmisSioNeN.....ccccecveveieeeiee e,
Maschinen zur Bearbeitung von W olle.
PUMPEN . e
Ventilatoren fiir Fabrikbetrieb...
Geblasemaschinen  ........cccccocu.ee.
Walzmaschinen..........
Dampfhammer......ccneceere e
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen

von Metallen ...
Hebemaschinen.......ccoccooiiciiiicicccceee,
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . .

Maschinen, Gberwiegend aus H 0 1Z ...c.cccevvevevvvnnnnee

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

Maschinen und Maschinenteile im ganzen

Kratzen und Kratzenbeschlage.......coooeovvnnen.

Andere Fabrikate:

Eisenbahnfahrzeuge..........ccccooveieienvicvenccene,
Andere Wagen und Schlitten
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz _u
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz
Schiffe fir die Binnenschiffahrt, ausgenommen

die VON HOIZ ..o

Zusammen: Eisen. Eisenwaren und Maschinen . t

Einfuhr*
Januar-Juli
1903 1904
t t
45 53
78 109
2 3
74 81
7 6
89 68
23 31
25383 27 202
439 479
853 883
27 23
351 517
38 53
257 61
57 68
2943 3001
28 30
13 189 13063
51 28
544 458
451 728
3986 7444
2419 3393
1722 2 155
129 164
1251 2341
36 169
121 175
811 550
556 629
35 43
110 148
386 352
9 34
150 303
1191 456
5793 7948
2273 2083
24 305 32124
5994 5936
368 439
37933 45756
68 101
166 34
117 150
4 12
7 1
70 60
199 177 258733
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Ausfuhr
Januar-Juli
1903 1904
i t

4311 5136
43 86
36 582
90 81
555 693
28 38
460 571
314 044 318 392
13338 8283
4804 4 565
257 1007
323 816
153 309
1945 2 666
1386 1111
4493 4720
8446 8426
1313 1977
3595 4 625
7541 7688
1627 1792
4961 4179
12 740 14 929
3483 4081
11319 13671
730 978
1562 1665
2460 2999
4866 5284
312 391
152 109
4024 4 688
68 205
1519 1679
5410 6 112
33718 40 793
1386 1380
81770 95 573
26 074 28 501
617 812
136 545 149 644
288 249
10 050 15 158
67 86
8 12
8
59 53
2255775 1789 196
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IX. Allgemeiner Deutscher Berg-
mannstag.

Der vor drei Jahren vom Handelsminister Miller
und dem Oberberghauptmann von Velsen gegebenen
Anregung folgend, fand der I1X. Allgemeine Deutsche
Bergmannstag vom 7. bis 9. September in Saarbriicken
unter Beteiligung von etwa 500 Teilnehmern, begleitet
von 120 Damen, statt. Den Teilnehmern wurde eine
stattliche Reihe ebenso zeitgemaRer wie trefflich be-
arbeiteter Schriften (ber den Steinkohlenbergbau bei
Saarbriicken Uberreicht.

Die Schriften zerfallen in folgende Teile:

I. Teil. Das Saarbriicker Steinkohlengebirge. Von
Geb. Bergrat A. Prietze, Landesgeologen Dr.Leppla,

Markscheider R. Miuller und Gasinspektor M.
Hohensee.
Il. Teil. Geschichtliche Entwicklung des Stein-

kohlenbergbaues im Saargebiet. Von Geh. Bergrat
HaRlacher.
IV. Teil. Die Absatzverhéltnisse der Konigl. Saar-

briicker Steinkohlengruben in den letzten 20 Jahren
(1884 bis 1903). Von Bergrat Zorn er.

V. Teil. Die Kohlenaufbereitung und Verkokung
im Saargebiet. Von Berginspektor Mengelberg.
Der Ill. Teil, Gber den technischen Be-

trieb der staatlichen Steinkohlengruben bei Saar-
briicken, dessen Fertigstellung sich verzégert bat, wird
den Teilnehmern demnéchst nachgeliefert werden.
AuRerdem wurde noch eine sehr brauchbare, nach
Angaben des Verkehrsinspektors Krell, in Metz ge-
druckte Karte Uberreicht, die eine klare Ubersicht (iber
die Eisenindustrie in Lothringen und Luxemburg sowie

im angrenzenden Longwyer und Nancyer Erzbecken |

gibt. Die Karte enthalt gleichzeitig ein Verzeichnis
der Erzgruben nebst Ladestellen, der Hochéfen und
der Stahlwerke. Ferner ist noch zu erwéhnen ein
Stadtfihrer und ein Album von Spicher.

Aus einer gleichzeitig tibergebenen ubersichtlichen
Zusammenstellung tber den

Steinkohlenbergbau bei Saarbriicken
entnehmen wir das Folgende:

Die Gewinnung der Steinkohle im Saargebiete hat
erst verhaltnismaRig spat begonnen. Die Anfange der
Ausbeutung reichen zwar bis zum Beginn des 16. Jahr-
hunderts zuriick, indes wurde bei dem grofen Holz-
reichtum der Gegend zundchst dem schwarzen Mineral
wenig Bedeutung beigelegt. Erst in der zweiten Halfte
des vorigen Jahrhunderts begann mit dem steigenden
Gebrauchswerte der Kohle eine eigentliche berg-
mannische Gewinnung durch Tagesstrecken und Stollen.
Neben dem Hausbedarf bildeten Kalkéfen, RuBhitten,
EisengieBereien und Hammerwerke, Glashitten und
Alaunwerke, welche in der Nahe der Kohlenvorkommen
belegen waren, die hauptsachlichsten Abnehmer der
Kohlengrébereien damaliger Zeit. Die bergrechtlichen
Verhdltnisse im Saarrevier fanden eine grundlegende
Regelung durch die ani 27. November 1754 von dem
Flrsten von Nassau, Grafen von Saarbriicken Wilhelm
Heinrich ausgesprochene allgemeine landesherrliche
Reservation der Steinkohle fir den ganzen Umfang
der Nassau -Saarbriicker Lande. Die franzdsische
Republik hob bei der Okkupation des Saargebiets in
den Jahren 1793 bis 1794 alle bestehenden Sonder-

rechte der seitherigen Territorialherren auf und zog
deren Besitzungen als Staatsgut ein. Waéhrend der
ersten Zeit betrieb die franzosische Regierung die
Steinkohlengruben auf eigene Rechnung, gab sie aber
spaterhin einer Privatgesellschaft in Pacht. Nach
dem Ubergang des Saargebiets an die preuBische Krone
im Jahre 1815 wurden die Ubernommenen landesherr-
lichen Bergbauberechtigungen auf Steinkohlen aufrecht-
erlialten, und es wurde das reservierte fiskalische Berg-
baufeld in bestimmten Grenzen ausdriicklich festgelegt.
Dieses dem preuBischen Fiskus zustehende Saarbriicker
Berechtigungsfeld erfuhr im Jahre 1860 noch eine er-
hebliche VergroRerung, so daB es jetzt ein Gebiet von
1782,4 gkm und zwar den ganzen Kreis Saarbriicken,
den Hauptteil der Kreise Ottweiler und Saarlouis und
auBerdem noch Teile der Kreise St. Wendel und Merzig
umfalt. Von dem fiskalischen Bergbanfejd zum groRten
Teil vollstandig umschlossen, sind auf preufischem
Boden noch sieben Privat-Steinkohlenkonzessionen vor-
handen, von denen aber zurzeit nur eine, die Grube
Hostenbach im Kreise Saarlouis, betrieben wird.
AuBerdem befinden sich noch mehrere Steinkohlen-
gruben auf bayrisch-pfalzischem Gebiete, wo zwei
Gruben dem bayrischen Fiskus angehéren, und im
lothringischen Laude.

Die Schichten des Steinkoblengebirges, in welches
die Floze eingelagert sind, verlaufen im allgemeinen
in einer norddstlich-stidwestlichen Richtung und senken
sich nach Nordwesten unter einem Winke! von 35 bis
12° ein, indem das Einfallen nach der Teufe allméh-
lieh abnimmt. Nach dem Vorkommen der Floze in
diesem Schichtenkomplex von einer durchschnittlichen
Gebirgsmachtigkeit von 4500 m unterscheidet mau eine
obere flézarme und eine untere flozreiche Abteilung.
Nach der Beschaffenheit der Floze unterscheidet man
eine magere Kohlenpartie, welche der oberen fldzarinen
Abteilung angehort, eine Flammkohlenpartie und eine
Fettkohlenpartie, welche beide die flozreiehe Abteilung
bilden. Es liegen somit die Fettkohlenfl6ze zu unterst,
ihnen folgen die Flammkohlenfloze und als oberste
Floze die Magerkohlenfloze. GroRer Kohlenreichtum
zeichnet das Saarbriicker Steinkohlengebirge aus. Von
den eingelagerten zahlreichen Kohlenbénken sind auf
den staatlichen Gruben bisher etwa 40 Fléze mit einer
gesamten Kohlenméchtigkeit, von 50 bis 60 m in Bau
genommen. In den letzten vier Jahren sind durch
zahlreiche Tiefbohrungen umfangreiche Aufschlisse
gemacht worden. Auf Grund derselben werden in den
nachsten Jahren fiinf neue Schachtanlagen entstehen,
die vom Jahre 1908 ab eine Mchrférderung von tag-
lieh rund 6000t liefern werden.

Zurzeit findet die Kohlengewinnung auf 24 selb-
standigen Grubenanlagen statt. Diese sind zusammen-
gefalit zu elf Berginspektionen, an deren Spitze je ein
Bergwerksdirektor steht, dem wieder je zwei Berg-
inspektoren unterstellt sind. Die samtlichen Berg-
inspektionen unterstehen der Bergwerksdirektion zu
Saarbriicken, welche von einem Vorsitzenden, zurzeit
dem Geheimen Bergrat Hilger, geleitet wird. Diesem
zur Seite stehen mehrere bergtechnische, zwei bau-
technische Mitglieder und ein juristisch gebildetes
Mitglied sowie mehrere technische und rechtskundige
Hilfsarbeiter. Das Handelsbureau, eine besondere Ab-
teilung der Bergwerksdirektion, versieht den Verkauf
der gesamten zum Absatz gelangenden Kohlenmengen.
Der Bergwerksdirektion sind auBer den elf Berg-
inspektionen noch unterstellt die Bergfaktorei zu
St. Johann, welche den Ankauf und die Anlieferung
von Materialien und Gerdten fur die einzelnen Gruben
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besorgt, das Hafenamt Malstatt, welches den Absatz
der Kohlen zum Saarkanal regelt, und eine Bergschule
nebst drei Bergvorschulen, welche die Ausbildung der
Gruben- und Maschinensteiger zur Aufgabe haben.
Die samtlichenGruben des Saarbriicker Berg-

werksdirektionsbezirks haben sich allmdhlich — erst
langsam und dann sehr schnell — entwickelt. Die
Forderung der Kohlen bezw. die Zahl der beschéftigten
Bergleute war im Jahre: t V=11

1816 ....coverenene. 100 319,700 917

1850 ... 593 855,700 4580

1902 ... . 9493 666,006 42 287

1903 ..o 10067 337,232 44073

Im Etatsjahre 1903 hat die Gesamtforderung der
Gruben 10186294 t, der Gesamtabsatz 10182165t be-
tragen. Dieser Absatz zergliedertsich in folgender Weise:

1. Selbstverbrauch einschl. Uber-

gewicht, Waschverluste usw. 1258 207 t
2. Abgabe zur Kokserzeugung:
u) an die Privatkoksanlagen 1806 995 t
b) , , staatlicheKoksanlage 198 7051
3. Verkauf zu sonstigen Zwecken:
a) Eisenbahnabsatz.................... 5872 984 t
bj Wasserabsatz . 620 162t
c) Landabsatz.......ccococviervrenee. 425112t

Gesamtabsatz 10182 1651

Die Staatsgruben beschaftigen heute insgesamt
44801 Bergleute, welche, auf die letzte Zéhlung vom
Dezember 1900 bezogen, Uber 100500 Angehérige be-
sitzen, so daf der staatliche Steinkohlenbergbau an
der Saar gegen 150000 Menschen erndhrt. Der Be-
sitzstand der Saarbriicker Bergleute ist ein sehr er-
freulicher. Es ist dieses zu verdanken den schon seit
1842 eingefiihrten staatlichen Baupramien und den
Bestrebungen der Knappschaft wie der Kreis- und Ge-
meindesparkassen, den Bergleuten die Kreditnahme
durch Verleihung von Kapitalien unter giinstigen Be-
dingungen und zu geringem ZinsfuB zu erleichtern.
Nach der letzten Zahlung Ende 1900 waren vorhanden

Haus- und Feldbesitzer 9190
nur Hausbesitzer 6179

nur Feldbesitzer 794
weder llaus- noch Feldbesitzer 25243

Somit befanden sich von den damals verheirateten
23091 Mann 16163 Mann oder 70°/u im Besitze von
Haus bezw. Feld.

Die Gruben haben bis heute rund 255,5 Millionen
Tonnen Kohlen geliefert und der au die Staatskasse
abgefiihrte UberschuR betragt 509,7 Mill. Mark oder
fir die Tonne 2 Jt.

Nun liegt die Frage nahe, wie lange denn der
Saarbriicker Steinkohlenbergbau bis zur Erschopfung
seiner Steinkohlenschatze noch wird bestehen konnen.
Eine 1884 angestellte tberschlagliche Berechnung er-
gab, daB die bis zu einer Teufe von 1000 m anstehen-
den Kohlen etwa fiir 536 Jahre, und, eine Zunahme
der Jahresforderung um jahrlich 150000 t oder 2,6°0
vorausgesetzt, fir 166 Jahre Vorhalten werden. Die
in den letzten Jahren gemachten giinstigen Aufschliisse,
insbesondere auf der linken Seite der Saar, haben in-
des eine erheblich groRere Ausdehnung der gewinn-
baren Steinkohlenmenge ergeben, so dal8 der Zeitpunkt,
bis zu welchem die Fl6ze durchschnittlich bis zu
1000 m Teufe abgebaut sein werden, in groBRere Ferne
gertickt werden muR. —

Die Hauptversammlung wurde am 8. September
durch den Vorsitzenden des vorbereitenden Ausschusses,
Geheimrat Hilger, erdffnet; er begriiBte die Ehren-
gaste, insbesondere den Berghauptmann von Velsen,
den Oberprésidenten Nasse, den Regierungsprasidenten
Bake-Trier, den Eisenbahn-Prasidenten Schwering-
Saarbriicken, den Prasidenten des Reiehsversichcrungs-
amts Goebel und den Birgermeister Dr. Neff-
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St. Johann. Oberberghauptmann von Velsen er-
widerte dann namens des Ministers. ,Wir sind uns
bewult gewesen“, sagte er dabei u. a., ,wenn wir die
Herren gebeten haben, hierher zu kommen, dal wir, wenn
ich so sagen soll, vielleicht kritischen Blicken ausgesetzt
werden, und dal dasjeuige, was wir den Herren zeigen
kénnen, nicht Gberall mustergiltig ist, und zwar aus viel-
fachen Griinden, weil, wie die Herren selber sehen werden,
vielfache und nicht unbedeutende Umwalzungen im
Begriffe sind. Gleichwohl hoffe ich, daR Sie sehen
werden, daf wir hier an der Saar auch im Staats-
betriebe bestrebt sind, uns nicht von den Kollegen
der Privatindustrie Uberfligeln zu lassen.”

Nach deu offiziellen BegriiBungsreden ging man
zu dem geschaftlichen Teil Uber. Vorzunehmen war
die Wahl des Préasidiums. Auf Vorschlag des Obcr-
berghanptmanns von Velsen wurde als Vorsitzender
der bisherige Vorsitzende des vorbereitenden Aus-
schusses, Geheimrat Hilger, zum stellvertretenden Vor-
sitzenden der Senior der westfalischen Kollegen Geh.
Bergrat Krahler und Oberfinanzrat Dr. Kretzsclnner
aus Freibergi. S. und Oberberg- und Salinenrot Kramer
aus Minchen in das Prasidium einstimmig gewahit.
Es war weiter der Tagungsort fiir den néchsten All-
gemeinen Deutschen Bergmannstag zu wahlen, In
Vorschlag gebracht war schon friher Aachen, man
hielt es jedoch fiir besser, eine Stadt in der Mitte des
Reiches zu wahlen, wozu Eisenach in Thiringen vor-
geschlagen wurde. Einstimmig wurde hierauf be-
schlossen, den X. Allgemeinen Deutschen Berginanns-
tag in Eisenach abzuhalten.

Auf der Tagesordnung standen hiernach zehn
technische Vortrdge, von denen jedoch nur vier ge-
halten wurden. Es sprach zunachst Landesgeologe
Dr. Leppla uber

die Verbreitung des Karbons im Siden des
Rheinischen Schiefergebirges.

Die Ergebnisse der neueren Bohrungen im Saar-
gebiet zeigen danach zunéchst, daf die unteren Saar-
brucker Schichten nach der Tiefe noch weiter anhalten,
aber floziirmer und konglomeratischer werden. Auch
seitlich hat die FI6zfilhrung nach Nordwesten zu nicht
diejenigen Hoffnungen erfiillt, die man nach den durch
deu Bergbau bereits erschlossenen Gebieten zu hegen
berechtigt war. Die Ausdehnung des Karbons nach
Sldosteu erscheint als eine engbegrenzte, wenn man
die steile Aufrichtung der im Streichen des abgesunke-
nen Teils liegenden Unter-Rotliegenden Schichten in
Betracht zieht. Dagegen haben die bisherigen Boh-
rungen, welche die streichende Ausdehnung des Kar-
bons sowohl nach Norden unter dem Rotliegenden
als nach Sudwesten und Westen unter der Trias ver-
folgten, ergeben, daR das Karbon in beiden Richtungen
noch weit fortsetzt, einerseits nach der Pfalz und dem
Rhein zu, anderseits nach Lothringen hinein. Bestatigt
sich der Kohlenfund bei Busendorf, dann dirfte sich
jenseits eines unterirdischen, aus devonischen und vor-
devonischen Gesteinen bestehenden Ruckens, der sich
von Dippenweiler (ber die Saar nach Siidwesten bis
Alzingen zieht, eine neue muldenartige Senke von
Karbon und Rotliegendem anlegen.

Ferner sprach Berginspektor Vogel ber die

Gasgeneratoren auf Grube ,,von der Heydt“.

Bei dem von Bergrat A. Jahns vorgeschlagenen
Verfahren* wird eine Batterie von vier (oder mehreren)
Generatoren angewandt, welche abwechselnd mit Brenn-
material beschickt werden und die erzeugten Gase
durch die anderen vorher in Betrieb gesetzten Gene:
ratoren entweichen lassen. Es sei der erste Generator
mit glihendem Koks, der zweite mit Steinkohle, welche
soeben in ihrem unteren Teile iu Brand gesetzt worden

* Vergl. auch Oberingenieur Neumann:
Ind.- u. Gewerbebl. 1904 Nr. 37.

.Bayer
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ist, gefullt. Es wird dann in dem zweiten Generator
durch Einblasen von Luft und Wasserdampf von unten
aus der Steinkohle ein teerhaltiges Generatorgas er-
blascn, und dieses gezwungen, durch den ersten Gene-
rator hindurchzugehen. Bei der Berithrung mit dem
glihenden Koks des ersten Generators werden die
Teere zerlegt und es entweicht ein nahezu teerfreies
Gas aus dem ersten Generator. Sobald der zweite
Generator entgast ist, d. h. die noch nicht verbrannte
Kohle sich in Koks verwandelt hat, wird ein dritter
Generator mit Steinkohle in Gang gesetzt, und nun
dessen Gase durch die beiden ersten Generatoren
hintereinander hindurchgetrieben. Da in diese auRer-
dem noch immer frische Luft geleitet wird, so ver-
brennt der darin enthaltene Koks allméhlich zu Asche
unter Erzeugung von Generatorgas. Nachdem Gene-
rator 1 ausgebrannt ist, wird er entleert, wahrend
gleichzeitig ein neuer vierter Generator in Betrieb ge-
nommen wird. Dieser entsendet alsdann seine Gase
durch die Generatoren 2 und 3 so lange, bis Gene-
rator 2 ausgebrannt ist, und der neu in Betrieb ge-
nommene Generator 1 so weit in Glut ist, daB nun
seiue Gase durch die Generatoren 4 und 3 geleitet
werden kdnnen.

Die Anlage auf Grube ,von der Heydt* ist seit
mehreren Monaten in Betrieb und findet bei ihr ein
sehr geringwertiger Brennstoff, der sonst Abfall-
produkt ist, Verwendung. Der Betrieb scheint heute,
weil ihm maschinelle Einrichtungen mangeln, noch
etwas teuer zu sein, im Ubrigen aber verdient die
in ihrer Art bahnbrechende Anlage die aufmerksame
Beachtung der Interessenten.

Nach diesem Vortrage berichtete noch Ober-
ingenieur Gerkrath Uber den heutigen Stand der Gas-
kraft masch inen und Professor Dr. Kupp (Uber
Dampfturbinen. Von der mindlichen Verhand-
lung der weiter angekiindigten Vortrdge nahm man,
auch in Ricksicht auf die vorgeschrittene Zeit, Abstand
im Hinblick darauf, daB die Vortrage in dem offiziellen
Bericht Gber den Bergmaunstag ihrem Wortlaute nach
und mit den technismien Zeichnungen versehen ver-
offentlicht und somit der gesamten Fachwelt zugéngig
gemacht werden. Die Tagesordnung war damit er-
schopft und die Versammlung konnte gegen 1 Uhr
geschlossen werden.

Der zweite und dritte Tag wurde durch technische
Besichtigungen und Ausfliige in das Kohlenrevier und
das lothringisch-luxemburgische Minette-Revier aus-
gefillt. Am zweiten Tage fand auf Grube Heinitz
eine gesellige Vereinigung statt, die sich zu einer
auBerordentlich gemditlichen Festlichkeit gestaltete und
den Veranstaltern alle Ehre machte. Die besuchten
Hittenwerke: Deutsch - Luxemburgische Bergwerks-
und Hutten-Aktiengesellschaft in Differdingen, Rom-
Imcher Hittenwerke, Lothringer Hittenverein Aumetz-
Friede in Kneuttingen, flhrten ihre Géaste mit groRer
Offenheit durch die machtigen Maschinenanlagen, die auf
die Besucher ersichtlich tiefen Eindruck machten. Uber-
all begegnete man der ausgedehntesten Gastlichkeit.
Allen Teilnehmern wird der IX. Bergmannstag in
héchst angenehmer Erinnerung bleiben; dank der
Mihe, der sich die Veranstalter unterzogen haben,
hat er zur Hebung der Kameradschaft wesentlich bei-
getragen.

Internationaler KongreR3 fir Bergbau,
Hittenwesen, angewandte Mechanik
und Geologie zu Lduttich.

AnlaRlich der Weltausstellung im Jahre 1905
wird in Littich in den Tagen vom 26. Juni bis 1 Juli
ein Internationaler KongreR3 fiir Bergbau, Hittenwesen,
angewandte Mechanik und angewandte Geologie statt-
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finden, welcher unter dom Schutz der belgischen Re-
gierung von der tnion des Charbonnages, den Gruben
und Huttenwerken der Provinz Littich und der Asso-
ciation' des Ingénieurs sortis de I’Ecole de Liege ver-
anstaltet werden wird. Die Organisation des lion-
resses liegt in den Handen eines Komitees, an dessen
pitze J. Magery, Prasident der Association des
Ingenieurs sortis de I’Ecole de Liege, als Vorsitzender,
und H. Dechamps, Professor der industriellen
Architektur und des Maschinenbaues an der Uni-
versitat zu Littich, als Generalsekretédr stehen. Ferner
gehdren dem Bureau des Komitees mehrere andere
Professoren der Litticher Universitdt sowie Direktoren
und Ingenieure hervorragender belgischer Werke au.
Ein von dem genannten Bureau versandtes Zirkular
enthélt ausfihrliche Mitteilungen (ber die Organisation
des Kongresses, die Bedingungen uber die Erwerbung
der Mitgliedschaft und die auf dem Kongrel? zur Dis-
kussion gestellten Fragen. W.ir entnehmen demselben
folgendes :

Die Mitglieder zerfallen in drei Klassen: erstens
die Vertreter amtlicher belgischer Behdrden und frem-
der Regierungen ; zweitens solche Mitglieder, die einen
Beitrag von mindestens 100 Fr. stiften (',,Donateurs®);
drittens solche, die den ordentlichen Beitrag bezahlen,
dessen Hohe auf 25 Fr. festgesetzt ist (,,Adhérents®).
Den Mitgliedern der ersten und zweiten Klasse werden
samtliche Verhandlungen des Kongresses zugestellt
werden, waéhrend die Mitglieder der dritten Klasse sich
in diejenige Sektion einschreiben missen, deren Ver-
handlungen sie zu empfangen wiinschen. Die Bezah-
lung von 25 Fr. berechtigt nur zum Empfang der Ver-
handlungen einer Sektion; um die Verhandlungen
einer zweiten Sektion zu erhalten, ist eine Nachzahlung
von 5 Fr. erforderlich. Jedes Mitglied des Kongresses
erhélt eine Karte, welche streng personlich ist.

Die Verhandlungen werden aufer der Eréffnungs-
feier allgemeine Sitzungen, Sektionssitzungen, Kon-
ferenzen sowie Besuche der Ausstellung, wissenschaft-
licher Anstalten und industrieller Werke umfassen.
Das Organisationskomitee wird Berichte tiber bestimmte
Fragen vorbereiten und die Berichterstatter ernennen.
Von fremdsprachlichen Abhandlungen, denen keine
Ubersetzung oder Auszug in franzdsischer Sprache bei-
liegt, wird, soweit moglich, durch das Organisations-
komitee ein Auszug besorgt werden. Die Abhand-
lungen missen dem Generalsekretdr mindestens zwei
Monate vor der Erdffnung des Kongresses eingesendet
werden, die dazu gehorigen Zeichnungen sind mit
Ricksicht auf gute photographische Wiedergabe anzu-
fertigen. Keine Abhandlung kann in der Sitzung vor-
gelegt und zum Ausgangspunkt einer Diskussion ge-
macht werden, von der nicht ein franzosischer Auszug
einen Monat vorher dem Organisationskomitee vorliegt.
Bewerbungen um die Mitgliedschaft des Kongresses
sind an die Adresse M. Henri Dechamps, Secré-
taire Général du Comité d’organisation .16 quai de
I’Université, a Liege zu richten.

An der Spitze der Sektion fir Hittenwesen steht
A. Greiner, Generaldirektor der Société Cockerill
in Seraiug, als Sekretar fungiert C. Ren son, Tech-
nischer Direktor der Aciéries d’Angleur in Renory-
Angleur. Das vorlaufige Programm der Sektion Hiitten-
wesen umfalt folgende Punkte:

1 Nutzbarmachung armer Kohlen fiir die Koks-
fabrikation. 2. Studien uber den Hochofen. Ab-
messungen des Profils und der Hilfsapparate, die ge-
eignet sind, die groRte RegelmaRigkeit und den gréRten
Nutzeffekt zu erzielen. 3. EinfluR der Fremdkdrper
auf Roheisen und Stahl, z. B. Titan, Arsen usw.
4. Verfahren zur Reinigung von Hochofengasen.
5. Schlackenzement und Schlackensteine, Vervollkomm-
nung ihrer Fabrikation und Ausdehnung ihrer Ver-
wendung. C Nutzbarmachung armer Gase zum An-
trieb von Walzwerken. Sollen die Gasmotoren eine
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elektrische Zentrale betreiben, von welcher aus der ' Stahlschmiedestiicken und StahlformguR.

Antrieb des Walzwerks erfolgt, oder soll das Walz-
werk von den Gasmotoren direkt angetrieben werden?
7. Neue Verfahren der Herdstahlerzeugung. 8. Spezial-
stahle. Studium der Legierungen von Eisen mit
anderen Metallen: Chrom, Nickel, Mangan, Vanadium,
Wolfram usw. 9. Herstellung von Schmiedestiicken
mit der Presse und dem Hammer. Vergleich zwischen
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Hérten und
Anlassen. 10. Elektrometallurgie. 11. Die Metallo-
graphie und ihre praktische Anwendung.

Unter den Vortrdgen anderer Sektionen seien aus
der angewandten Mechanik erwahnt: GroRgasmotoren
fir armes Gas und Hochofengas, Erzeugung von armem
Gas. — Generator fir Fettkohle. Gasturbinen. Dampf-
turbinen und Turbomaschinen.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Umschau im Auslande.

Vereinigte Staaten. Nach der Statistik der
United States Geological Survey hat die

Eiseiierzlorderung Im Jahre 19015

35579 619 t betragen, was gegeniber der Forderung
des Vorjahres im Betrage von 36123001 t eine Ab-
nahme von 543382 t oder I'/a % darstellt. Immerhin
ist die Férderung des Jahres 1903 noch die zweit-
groBte, welche in den Vereinigten Staaten (berhaupt
erreicht worden ist, und Ubertrifft die Gesamtheit der
im Jahre 1902 erzielten Erzférderungen Deutschlands
(einschlieRlich  Luxemburgs) und Grofbritanniens,
welche beiden Léander nach den Vereinigten Staaten
die groBten Eisenerzproduzenten der Welt sind.* Die
durchschnittliche Eisenerzférderung der Vereinigten
Staaten in den letzten 15 Jahren stellt sich auf
20693977 t. Von der Gesamtférderung des Jahres
1903 bestanden 30813912 t oder 86,6°% aus Rot-
eisenerz, welches zur einen Halfte von Minnesota, zur
andern von den Staaten Michigan und Alabama ge-
liefert wurde. An der Forderung von Brauneisenerz,
die sich auf 3129685 t belief, waren in erster Linie
Alabama, ferner Virginien, Westvirginien und Tennessee
beteiligt. An Magneteisenerz wurden 1600629 t und
zwar in den Staaten New Jersey, New York und I’enn-
sylvanien gefordert. Karbonate werden nur in den
Staaten Ohio und Maryland gewonnen, deren Férderung
sich auf 35390 t stellte. Die Eisenerzaufbereitungen
lieferten 263621 t, wovon der groRere Teil durch
magnetische Scheidung, der Kkleinere durch Setzarbeit
gewonnen wurde. AuBerdem gelangten noch 74436 t
Rickstande der Zinkextraktion zur Verarbeitung, die
zur Erzeugung von Spiegeleisen und Ferromangan Ver-
wendung fanden.

Die Einfuhr von Eisenerz stellte sich im Jahre
1903 auf 996127 t; sie stammt aus den Lé&ndern
Kuba, Kanada, Spanien, Neufundland, Algier, England,
Britisch-Kolumbicn, Belgien und Deutschland. Die
Eisenerz-Aus fuhr, welche nur 81900 t betrug, ging
nach der Provinz Ontario in Kanada.

In welch hohem Grade die amerikanische Eisen-
erzeugung auf der Erzféorderung am Oberen
See beruht, geht aus dem Umstand hervor, daf im
Jahre 1903 die Mesabi- und Vermilion- Reviere in
Minnesota, das Marquette-Revier in Michigan und
die Menominec- und Gogebic-Reviere iu Michigan und
Wisconsin eine Gesamtférderung von 26998443 t ge-
liefert haben, an welcher das Mesabi - Revier allein
mit 51 °/o beteiligt war. In diese Zahl ist jedoch die
227560 t betragende Forderung des in Kanada liegen-
den Michipicoten - Reviers nicht eingeschlossen. Be-

* Die genauen Zahlen des Jahres 1903 sind noch
nicht bekannt, doch ist nicht anzunehmen, daf sich
dieses Verhéltnis inzwischen gedndert hat.

kanntermafen befindet sich der Erzfelderbesitz am
Oberen See in wenigen Handen und gehen die dortigen
Lager nach dem Urteil von Sachverstandigen bei dem
heutigen Grade der Forderung, wenn auch nicht un-
mittelbar, so doch in absehbarer Zeit, ihrer allméhlichen
Erschopfung entgegen; es ist daher nicht zu ver-
wundern, daf man in amerikanischen huttenménnischen
Kreisen den Ergebnissen der in diesem Revier vor-
genommenen Bohruugen eine besondere Beachtung
schenkt und von ihnen besonders Aufschliisse Uber
eine etwaige Fortsetzung der bereits bekannten Lager
erwartet. In dieser Beziehung haben die von dem
»American Manufacturer unter dem 18. August 1904

gemeldeten . .
Erzfunde in Minnesota,

wenn sie auch an und fur sich noch nicht bedeutend
sind, ein aktuelles Interesse. Nach dem anscheinend
befriedigenden Ergebnis der bei Freedom in Wisconsin
vorgenommenen Untersuchungen, die zur Auffindung
des im Vorjahr in Betrieb genommenen Baraboo-Lagers*
fihrten, hat man kirzlich, in der Hoffnung, auf eine
Fortsetzung des Mesabi-Lagers zu stofen, in der Nahe
von Kimberley in Minnesota, ungefahr 96 km westlich
von Duluth, Bohrungen vorgenommen, wobei man auch
flindig geworden zu sein scheint. Da die Arbeiten
sich hier noch im Anfangsstadium befinden, so liegen
Gber den Umfang der gemachten Aufschlisse keine
Mitteilungen vor. Man weill nur, daB3 die Oliver Iron
Mining Company, eine Teilgesellschaft der United
States Steel Corporation, die Option auf 2000 bis
2400 Hektar Grubenfelder und auferdem das Schirf-
recht fir weitere 1000 Hektar erworben hat und zahl-
reiche andere Konzessionen innerhalb weniger Wochen
verliehen worden sind. Ferner ist auch bei Decrwood
in Crow Wing County hochhaltiges Eisenerz gefunden
worden. —

Die Notwendigkeit, die fiir den modernen Hoch-
ofenbetrieb erforderlichen gewaltigen Mengen von
Schmelzmaterialien billig zu lagern und zu handhaben,
hat zur Errichtung sehr ausgedehnter, aus Eisen oder
Holz erbauter Tascheuanlagen gefiihrt, welche haufig
sehr schwer und kostspielig ausfallen, besonders wenn
sie nicht nur das Gewicht der aufzuspeichernden
Materialien, sondern auch die zu ihrem Transport
dienende Hochbahn mit Wagen und Lokomotiven auf-
nehmen missen; naturgemal sind zur Stlitzung dieser
schweren Konstruktionen auch schwere und kostspielige
Fundamente erforderlich, so daR eine weitere Ver-
teuerung der Anlage eintritt. Die Kostspieligkeit der-
artiger Taschenanlagen, wie sie im Norden der Ver-

* Der Baraboodistrikt im sidlichen Wisconsin
besitzt angeblich eine Ausdehnung von 580 gkm und
soll Eisenerz von Bessemerqualitdit mit 50 bis 68 %o

: Eisen fihren.
»lron Trade Review* vom 18. August 1904.
»Bulletin of the Iron and Steel Association vom
\ 25. August 1904.
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einigten Staaten allgemein dblich sind, hat einigen im
Siiden gelegenen Werken Veranlassung gegeben, die
nachstehend wiedergegebene Anordnung von

Vorratsta8clien mit uutergebautoin Tunnel

anzuwenden, die sich nach der ,lron Trade Review*
vom 18. August 1904 nicht nur billiger als die ober-
irdischen Taschenanlagen stellt, sondern auch ein
billigeres Arbeiten gestattet. Wie aus Abbildung 1
ersichtlich, sind die Erztaschen in die Hittensohle
eingebaut, so daRl das Gewicht der Schmelzmaterialien
vom Boden aufgenommen wird. Unter jeder Taschen-
reihe befindet sich ein Tunnel, in welchem die Forder-
hunde A laufen und in den die Rinnen B einmiinden.
Das Dach des Tunnels fallt nach beiden Seiten ab, so
daB das Material, welches (iber demselben lagert, nach
den AuslaRoffnungen abrutscht. Auf beiden Seiten
des Tunnels sind ferner Hochbahnen angeordnet, auf
welchen die Rohmaterialien den Taschen zugefiihrt
werden. Die Teilung des unter den Hochbahnen be-
findlichen Raumes in einzelne Taschen erfolgt durch
die Scheidewande D. Die einzelnen Chargen werden
nach dem Abwiegen durch die in dem Tunnel laufenden

Abbildung J.

Hunde einer Tasche R zugefiihrt und gelangen von
hier, nach Offnung eines Schiebers, in den Wagen
eines geneigten Gichtaufzuges. Durch die Anordnung
der Tasche R hat man eine bedeutende Steigerung
der Arbeitsleistung erzielt, da der Wagenfiihrer seine
Charge ausschiitten kann, ohne auf die Ankunft des
Gichtwagens zu warten.* Die Kokstasche ist bei F
angedeutet; dieselbe ist mit einer besonderen Rinne
versehen, durch welche der Koks direkt in den Gicht-
wagen fallt. Der Schieber der Kokstasche wird von
demselben Arbeiter bewegt, welcher auch die Aufzug-
maschine und die Gichtglocken bedient und das Wiegen
der Chargen besorgt. Die beschriebene Anordnung der
Vorratstaschen ist bei drei Ufen der Woodward Iron
Company in Woodward, einem Ofen der Alabama
Consolidated Coal and Iron Company in Gadsden,
einem Ofen in Tuscaloosa und zwei Ofen der Republic
Iron and Steel Co. in Thomas, samtlich in Alabama
gelegen, angebracht. Doch sollen &hnliche Anlagen
auch auf nordlichen Werken errichtet werden. —
Unter den jiingsten Neuanlagen der amerikanischen
Hochofenindustrie dirften die drei kirzlich von J. S.

* Anderseits mu3 das Erz einmal mehr gestiirzt
werden.
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Kennedy auf den Musconetcong lron Werken zu
Stanhope errichteten

Hartman - Kennedy -W inderhitzer

das Interesse des Fachmanns erregen. Dieselben unter-
scheiden sich von den gangbaren Konstruktionen haupt-
séchlich dadurch, daR sie mit einer auBerhalb des

A = Winderhitzer.
I) — Ausgleicher.

B = Vcrbrennungskaimncrn. C Gas-
leitung. E = HelBwlIndleltung. F -:lvalt-

wlindleituDg. ft sssSchornstein.

Abbildung 3,

eigentlichen Apparates liegenden Verbrennungskammer
versehen sind.  Letztere besteht, wie die dem ,lron
Age“ vom 18. August entnommenen Abbild. 2 und 8
zeigen, aus einem horizontalen Zylinder von 3,7 m
Lénge und 1,5 m Durchmesser, welcher mit dem Wind-
erhitzer durch zwei kurze Rohre verbunden ist. Der
Zweck dieser Kammern ist, die Heizgase vollstandig
zu verbrennen, bevor sie in den eigentlichen Erhitzer
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eintreten, und ein Absetzen des Flugstaubes an einer
Stelle zu ermdglichen, an welcher er leicht abgeblasen
werden kann.  Auch geschmolzene oder gesinterte
Massen konnen aus den Verbrennungskammern leicht
entfernt werden. Durch diese Anordnung will man
Beschadigungen des Mauerwerks im Innern der Wind-
erhitzer und damit kostspieligen Reparaturen nach
Maéglichkeit vorbeugen. Demselben Zweck dient die
Teilung der Verbrennungsprodukte in zwei Strome,
wodurch die Wirkung der auf die Wande des Wind-
erhitzers auftreffenden Flamme abgeschwdacht wird.
Die Winderhitzer haben einen inneren Durchmesser von
5 m, eine Héhe von 23 m und sind, wie aus dem Plan
der Anlage ersichtlich ist, mit einem Ausgleicher ver-
bunden, der bei 3,8 m Durchmesser 6 m hoch ist. Die
Gesamtheizfliiche der drei Apparate betragt 9900 gm.
Die Anlage ist mit zwei selbstverzeichnenden Uehling-
Steinbart-Pyrometern versehen, von denen je eines in
die HeiBwindleitung vor und hinter dem Ausgleicher
eingeschaltet ist. Es ist dies die erste in Amerika
erbaute Winderhitzeranlage, welche mit einem Aus-
gleicher versehen wurde. Nach den Mitteilungen
Kennedys ist sie seit sechs Monaten in Betrieb und
konnte wéhrend dieser Zeit ohne Schwierigkeit rein
erhalten worden; auch der Ausgleicher hat, wie die
abgenommenen Diagramme erwiesen, zufriedenstellend
gearbeitet. —

Aus dem Aufsatz von W. Linse uber ,,Die Stahl-
rahmengebdude bei dem Brande in Baltimore“* geht
bereits hervor, dall einerseits die feuergeschiitzten
Eisenkonstruktionen bei dem Brande die &uRerst sebarfe
Probe auf ihre Feuerwiderstandsfahigkeit vorziglich
bestanden haben, anderseits aber auch mangels ge-
nigender Erfahrungen wichtige Vorsichtsmaliregeln
auller acht gelassen waren, die unerlaBlich sind, wenn
die nach der Stahlrahmenweise errichteten feuerfesten
Gebédude auch als in des Wortes vollster Bedeutung
feuersicher gelten sollen. Einem ahnlichen Gedanken
hat J. S. Sewell Ausdruck gegeben, als er auf einem
Bankett des National Board of Fire Underwriters
Uber die

Lehren des Brandes in Baltimore

sprach und hervorhob, daB man frither auf einen ge-
niigenden Feuerschutz zu wenig und auf eine Ver-
hitung von Branden fast gar keinen Wert gelegt habe.
Vorschlage zur Erzielung eines besseren Feuerschutzes
und Maliregeln gegen die Ausbreitung einmal ent-
standener Brénde bilden daher den Kern der Sewell-
schen Ausfiihrungen, aus denen hier nur wenige Punkte
hervorgehoben werden sollen, wahrend im ({brigen
auf den im ,,Engineering Record“ unter dem 20. August
1904 erschienenen Auszug aus der obengenannten
Rede verwiesen sei. Nach Sewells Ansicht ist man
in dem Streben nach Leichtigkeit und Billigkeit viel-
fach dahin gelangt, die modernen feuerfesten Kon-
struktionen so dinn anszufithren, dal’ ihre Zuverlassig-
keit bei einem heftigen Feuer ernstlich in Frage
gestellt sei. Von einem wirklich feuerfesten Gebdaude
misse man verlangen konnen, daf es nicht nur
jedem noch so heftigen Feuer widersteht, sondern
auch seinen Inhalt vor Entziindung bewahrt und eine
wirksame Schranke gegen die weitere Ausbreitung des
Brandes bildet** Bei dem Aufbau der AuBRenwénde
ist die Verwendung von Natursteinen auf ein Minimum
zu beschranken, da sich dieselben nicht als feuer-
sicher erwiesen haben. Besonders in den oberen
Stockwerken dirfen Natursteine, aufer vielleicht zu
Sohlbanken der Fenster, gar nicht benutzt werden.
Ornamente von Terracotta sollen, da sie leicht rissig

* ,Stahl und Eisen* 1904 Heft 7 S. 381.

** Die letztgenannte Bedingung ist von mehreren
der sogenannten Wolkenkratzer erfullt worden. Ver-
gleiche den obengenannten Aufsatz von Linse.'
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werden, mdoglichst einfach gestaltet und mindestens
38 mm dick sein; alle Hohlrdume sind mit Zement
oder Beton auszufiillen und alle stark hervorragenden
Gesimse durch Stahlanker zu sichern. Die AuRen-
wande selbst sollen aus dem besten Ziegclmaterial auf-
gefiihrt werden und mindestens zwei Stein (10 bis
18 Zoll) stark sein, I'/a Stein starke Wénde haben
bei dem Brand Risse erhalten, dagegen wiirden wahr-
scheinlich 2 Stein starke Wande, wenigstens fir die
oberen Stockw'erke, ansreichen. Sewell bezweifelt, daR
die typische Form der Stahlrahmengebaude, bei welcher
die Wénde stockwerksweise von dem Stahlrahmen
getragen werden, also die sogenannten Eisenfachwerks-
bauten, der Ausbreitung eines Brandes geniigenden
Widerstand entgegensetzen; er glaubt vielmehr, daf
dieselben weit weniger von dem Feuer leiden werden,
wenn man die Auenwénde von den Fundamenten aus
unabhangig auffuhrt, aber mit dem Stahlgerippe in
kurzen Zwischenrdumen durch schwere Anker ver-
bindet. In diesem Fall wirde man selbst fir die
hochsten Geb&ude mit einer Starke von 3‘a Stein fir
die untersten Stockwerke ausreichen. Die Fenster-
offnungen in den AuBenwanden sollen weder zu groR
noch zu zahlreich sein, in welcher Beziehung die
modernen Stahlrahmcngebaude gleichfalls viel zu wiin-
schen dbrig lieRen. An Stelle des wagerechten Sturzes
ist stets ein aus Ziegelsteinen gemauerter Bogen zu
verwenden. Beton hat sich als Material fur die AuBen-
wande in bezug auf Feuerfestigkeit gut bewahrt, wenn
auch nicht so tadellos wie bestes Ziegelmauerwerk,
dagegen hatten sich die Ublichen llohlziegelformen,
welche samtlich zu leicht seien, als untauglich erwiesen.
Der allergréfte Wert ist, wie auch Linse schon hervor-
gehoben hat, auf einen genligenden Schutz der Fenster-
offnungen zu legen. Bei dem Baltimorebrand sei selbst
in sonst feuerfesten Gebduden der Inhalt vollstandig
ausgebrannt und die Kosten fiir die véllige Wieder-
herstellung derselben wirden im Durchschnitt nicht
weniger als 60 ro ihres urspriinglichen Wertes be-
tragen. Kinftig miisse man die Scheiben aus Draht-
glas und die Rahmen aus Metall lierstellen; zum Ver-
schlieBen der Fenster fir den Fall einer Feuersgeiahr
seien Laden aus Stahlblech von 3io Zoll (4,8 mm) am
besten geeignet. —

Die Unsicherheit auf dem

amerikanischen Elsenmarkt

dauert nach den letzten Meldungen der Fachblatter noch
fort. Es wurde zwar mehrfach versucht, den im vorigen
Heft S. 1036 gemeldeten Konvertierungsvertrag derPitts-
burg Steel Company als ein nebenséachliches Ereignis zu
behandeln, doch stehtdiese Auffassung nicht mit demUm-
stand im Einklang, daB sich die filhrenden Stahlgesell-
schaften sehr eingehend mit dieser Angelegenheit be-
schaftigt haben. Im allgemeinen wird, trotzdem man sich
an den offiziellen Verbandspreis nicht mehr bindet, der
letztere noch als Norm betrachtet, und sind Herab-
setzungen von 1 bis 2 8§ gewdhnlich ausreichend ge-
wesen, doch wird von manchen Fachleuten eine baldige
Freigabe des Knippelmarktes erwartet und man setzt
voraus, daR in diesem Fall auch die Preise fiir Blech
und Baueisen herabgehen werden. Hierzu kommt noch,
daB auch die Lnckawanna Steel Company, auf deren be-
sonders glinstige Lage am Erie-See in ,,Stahl und Eisen*
bereits hingewiesen wurde,* in den I’ittsburger Markt
eingedrungen ist und einen bedeutenden Posten Bau-
eisen zu einem betrachtlich unter dem durch die Trager-
konvention festgesetzten Preise verkauft hat. Jeden-
falls wird die Lage als kritisch betrachtet und man
glaubt, daR die Preise der Fertigerzeugnisse den
Roheisenpreisen entsprechend herabgehen  werden.
Bessemerroheisen Steht jetzt auf 12 Dollar. Die Haupt-
ursache fur die gegenwadrtige Depression ist nach uer

* ,Stahl und Eisen*“ 1904 Heft 3 S. 147, 148 u. 165.
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sehr begriindet erscheinenden Ansicht der , Tron Trade
Review* darin zu suchen, daB die Leistungsfahigkeit
der amerikanischen Hochéfen und Stahlwerke dem
wirklichen Bedarf des Landes sehr weit vorausgeeilt
ist. Die Roheisenerzeugung der Ver. Staaten hat im Jahre
1903 18297 4001 betragen, wahrend sich die Leistungs-
fahigkeit der 410 gegenwartig als betriebsfahig gelten-
den Hochofen auf 28118000 t stellt. Im Jahre 1901
betrug die Leistungsfahigkeit der amerikanischen Hoch-
6fen 25200000 t und im Jahre 1898 nur 18300000 t;
sie ist demnach seit 1898 um (ber 50 °/0 gestiegen.
Die Leistungsfahigkeit der Stahlwerke hat ebenfalls
eine bedeutende Zunahme erfahren, die indessen in der
Hauptsache auf eine VergréRerung der Martinwerke
zurlickzuftuhren ist, wahrend die Bessemerhitten ein
verhaltnismaRig unbedeutendes Wachstum aufweisen.
Besonders hat das basische Martinverfahren sehr au
Boden gewonnen. Die jahrliche Leistungsfahigkeit der
im Jahre 1901 vorhandenen 100 Bessemerkonverter
belief sich auf 13200000 t, wahrend gegenwihrtig in
103’Konvertern 13846000 t erblasen werden kdnnen.
Martinstahl kann in den Vereinigten Staaten in Mengen
von 11516450 t dargestellt werden, wogegen die
Leistungsfahigkeit der amerikanischen Martinwerke im
Jahre 1901 nur 8400000 t betrug. Dieselbe ist dem-
nach seit 1901 um Uber 3000000 t gesteigert worden.
Beriicksichtigt mau, daR ein groRer Teil dieser Stahlwerke
flirgroRe Erzeugungen bei mdglichster Herabsetzung der
Gestehungskosten eingerichtet ist, so erscheint die Hoff-
nung auf die dauernde Erhaltung hoher Stahlpreise ziem-
lich aussichtslos, solange der Stahlverbrauch nicht mehr
als 11- bis 12000000 t betragt. p_ Baldsen.

Eisenindustrie Luxemburgs im Jahre 1903.

Nach dem Bericht der Luxemburgischen Handels-
kammer waren im Jahre 1903 im GroBherzogtum
80 Gruben im Betrieb, die eine Forderung von
6010012t lieferten (gegen 76 Gruben und 5130069 t
im Vorjahr). Der Wert der Forderung stellte sich
auf 15278 923 Fr. oder auf 2,54 Fr. f. d. Tonne. Die
Arbeiterschaft bestand aus 6023 Personen, von denen
3882 (ber Tage und 2141 in unterirdischen Betrieben
beschéftigt waren. Die Gesamtarbeiterschaft einschl. der
Frauen und Kinder stellte sich auf 13894 Personen.

Die Verteilung der Gesamtforderung des Jahres
1903 auf die einzelnen Reviere zeigt die folgende Tabelle:

Anzahl Anzahl
der Férderung Wert der
Qruben Arbeiter
Esch s 20 2196216 589297212047
Didelingeu- |
Rimelingen . 30 2139615 5499 006. 2337
Differdingcn-
I’etingen . . . 30 1674181 3880944 1639

80 6010012 15278922 6023

Auf jeden Arbeiter entfallen im Mittel 997,8 t

Erz im Werte von 2536,65 Fr. Im Vergleich zum

Vorjahr hat sich die Férderung nm 8799431 gehoben.

Die nachstehende Zusammenstellung zeigt die Erz-

forderung des GroRRherzogtnms und den Wert derselben
in Franks in dem Zeitraum 1895/1908: Pl

Forderung Wert f. d. Tonne

Fr. Fr.
1895 3913076 9590 443 2,45
1896 4758 741 71852528 2,49
1897 5349009 13980550 2,61
1898 5348951 13934 186 2,60
1899 6014 394 16237500 2,70
1900 6171229 17283289 2.80
1901 4455179 11770046 2,63
1902 5130069 14527 891 284
1903 6010012 15278923 2,54
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Das Verhéltnis der Forderung zum Erzverbrauch
der Hochdfen ergibt sich aus folgender Tabelle:

Forderung Erzverbrauch
1899 . 5995412 3254114
1900 . 6171 229 3198 299
1901 . . 4 455 179 2878 150
1902 . 5130 069 338G9J3
1903 . 6010012 3 757 565

Im Berichtsjahr standen 27 Hochodfen im Feuer
(i. V. 25 bis 27), die in zusammen 1382 Hochofen-
wochen 1217830t (i. V. 1080 306 t) lieferten. Von
dieser Erzeugung entfielen 1047201 auf Puddelroh-
eisen, 962 988t auf Thomasroheisen und 150 1221 auf
GieRereiroheisen. Im Hochofenbetrieb waren 3336 Per-
sonen beschaftigt, die einschlieBlich der Frauen und
Kiuder eine Arbeiterbevélkerung von 9150 Kopfen
reprasentieren. Menge und Wert der Roheisenerzeugung
stellten sich in den letzten neuu Jahren wie folgt:

Erzeugung Gesamtwert f. d\(vﬁ'rsnne
t Fr. Fr.
1895 694 813 32 171 540 46,30
1896 808 898 41 455 505 °* 51,74
1897 872 457 49 317 477 56,53
1898 945 866 52 463 475 55,46
1899 982 929 55 740 319 56,70
1900 970 885 74 234 178 76,40
1901 . 916 404 66 277 230 72,32
1902 . 1080 305 59 797 131 55,35
1903 . 1217 830 67 847 046 55,71

Die Anzahl der im Jahre 1903 im Gange befind-
lichen GielRereien war 9; dieselben erzeugten 6451
PoterieguB, 24t RohrenguB und 10450t Maschinen-
und sonstigen GuR, insgesamt demnach 11 119t. Der
mittlere Preis des fertigen Gusses stellte sich auf
128,10 Fr.

Es waren im Berichtsjahr drei Stahlwerke im Be-
trieb.  Dieselben lieferten 154741 Blocke, 220805 t
fur den Verkauf bestimmte Halbfabrikate und 371 979 t
Fertigerzeugnisse. Es wurden beim Verkauf fir Blocke
1152812 Fr., fur Halbfabrikate 20646 009 Fr. und
flr Fertigerzeugnisse 38 346 699 Fr. erzielt. Der mitt-
lere Preis f. d. Tonne stellte sich auf 103,08 Fr.

GroRbritanniens Eisen-Einfuhr und mAusfuhr.
Einfuhr.

1. Januar bis 3t. August

1903 1904

ton* tons
AEISEN .o 12 382 13832
ROhEISEN. ..o, 88 525 95701

Schweileisen (Stab-, Winkel-,

Profil=) e, 118 740 70317
Bandeisen und Rohrenstreifen. 9033 8526
Bleche nicht unter /s Zoll . . 34 114 28 310
Desgl. unter s Zoll 14534 15583
Walzdraht.....ooooooeeeoeeeeeene 11 545 15317
Drahtstifte......ccoeveveierennne j 20 441
Sonst. Nagel, Holzschrauben,! 30443

Nieten e J 9 336
Schrauben und Muttern . 3805 3483
Schienen 46 453 26 968
Radsatze - 769
Radreifen und Achsen . 3565 3193
Fabrikate von Eisen u. Stahl,

nicht besonders genannt . . 87 063 76 469
Stahlhalbzeug....ccoceevvvennee. 125430 365207
Stahlstabe, Winkel und Profile

auler Tragern 136 258 52 337
- Te -] . 94 932 85507

Insgesamt 816822 893 356
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Ansfuhr.

1.Januar bin 31. August

1903
tons

1904
tons

Alteisen......cee. .. 102 520 105 260
RoOheisSen .., 770 613 554 862
Schweileisen (Stab-, Winkel-,

Profil-).iieiiciecnnnd ! 82 268 76 479
GuReisen, nicht besond. gen. 39876 32039
Schmiedeisen, ,, " " 56 369 39 002
Schienen ..o, 437 146 346 661
Schienenstithle und Schwellen 30 500 34166
Sonstiges Eisenbahnmaterial 50 088 49 008
Draht und Fabrikate daraus . 39 515 38 462
Bleche nicht unter =s Zoll. 80 730 67 618
Desgl. unter *s Zoll 28 733 28 979
Verzinkte usw. Bleche 235 245 250 885
Schwarzblecke zum Verzinnen 43 538 42 488
Panzerplatten — ......ccceeevieienne 1340 5
Verzinnte Bleche 196 231 229 725
Bandeisen und Ro&hrenstreifen 27 551 24 606
Anker, Ketten, Kabel . . .. 16 943 18 426
Rohren und Fittings 45 703 43 755
Leitungsrohren.....ccevvceneene 67 187 61 447
Né&gel, Holzschrauben, Nieten 13 586 13 509
Schrauben und Muttern 8912 10 030
Bettstellen....c.cccoceeeveveecvenane. 11077 9 350
Radreifen, Achsen, Rader 24 044 24 532
Rohblécke, vorgewalzte Blocke,

Knlppel..icienene 12 044 2754
Stahlstabe, Winkel, Profile 98 892 76 449
LI U L= GO 31860
Fabrikate von Eisen u. Stahl,

nicht besonders genannt . . 37 153 35 505
Insgesamt Eisen und Eisen-

WaleN ..o 2 557 804 2 247 862

Museum von Meisterwerken der Naturwissenschaft
und Technik in Miuinchen.

Uuter dem Datum des Griindungstages (28. Juni)
ist der Verwaltungsbericht Uber das erste Geschéfts-
jahr erschienen. Er enthdlt in (Ubersichtlicher Zu-
sammenstellung ausfiihrliche Mitteilungen (ber die
Griindung und Organisation des Institutes, die Museums-
rilume, die Erwerbung von Museumsgegenstanden und
die Vermdgensverhéltnisse des Unternehmens. Als
besondere Anlage ist der Bericht (ber die unter dem
Vorsitz des Prinzen Ludwig von Bayern am 28. Juni
1904 stattgehahte erste Ausschulsitzuug beigegeben.

Aus den Mitteilungen (ber die Erwerbung von
Museumsgegenstanden sei hervorgehoben, dal fir die
Ausgestaltung der Gruppe Berg- und Hiittenwesen
Professor Dr. A. Mitscherlich in Freiburg aus dem
wissenschaftlichen Nachlal® seines Vaters etwa 40 grofle
Modelle zur Verfigung gestellt hat. Dieselben um-
fassen Ofenanlagen zur Eisen- und Metallgewinnung,
Aufbereitungsmaschinen, Hammer- und Walzwerke und
sind groRtenteils zerlegbar eingerichtet, so dal sie ein
vorzigliches Bild der Inneneinrichtung der dargestellten
Objekte bieten. Die Firma Fried. Krupp in Essen hat
dem Museum Kollektionen Uberlassen, welche die
industrielle Entwicklung und praktische Ausgestaltung
der Eisen- und Stahlfabrikation zeigen. Beginnend
mit einer Sammlung von Rohmaterialien, Brennstoffen
und Erzen, wird hier durch groe und zum Teil be-
wegliche Modelle wirklicher Hochofenanlagen, Dampf-
hammer, Walzwerke usw. Einblick in die groRartigen
Betriebe dieser Fabrik geboten; die geschichtliche Ent-

Referate und kleinere Mitteilungen.
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wicklung, speziell der Stahlfabrikation, wird durch
eine Serie von Tiegelschmelzéfen und Tiegeln, durch
Stahlblécke, durch beschossene Panzerplatten und die
Originalmodelle der ersten von Alfred Krupp her-
gestellten Radreifen aus GuBstahl vorgefiihrt. Uber
das Mannesmannsche Walzverfahren sind von Ingenieur
Reinhard Mannesmann, Remscheid, Originalapparate
zur Verfligung gestellt worden. Zur Erlauterung des
Goldschmidtschen Thermitverfahrens hat Dr. Haus
Goldschmidt in Essen Muster der ersten nach diesem
System geschweilliten Schienen, Rohren usw. nehst
aluminothermischen Metallen angeboten. Die Geschichte
des Bronzegusses wird durch einige vortreffliche Ori-
inale der Konigl. ErzgieRerei in Miinchen sowie durch
as Modell des GuBofens, mit welchem die Kolossal-
statue der Bavaria gegossen wurde, illustriert. Die
Gasfabrikation findet durch Ofenmodelle der Stettiner
Schamottefabrik A.-G. vorm. Didier in Stettin, die
Modelle einer Mischgasanlage fiir Eisenbahnwagen-
Beleuchtung von der Konigl. Bayerischen Verkehrs-
verwaltung Beriicksichtigung.

Das loQjiilirige Jubilaum der Koniglichen
Eisenhttte zu Malapane.

Am 20. August d. J. hat die Konigliche Eisen-
hitte zu Malapane das Fest ihres 150jahrigen Be-
stehens gefeiert.* Nachdem schon gegen 9 und 10 Uhr
morgens' Gaste von allen Seiten eingetroflen waren
und die Belegschaft sich zum Festgottesdienst nach
Krascheow begehen hatte, versammelten sich samtliche
Festteilnehmer gegen 11 Uhr auf dem Hittenhof. In
festlichem Zuge begaben sich die Ehrengaste und die
gesamte Arbeiterschaft unter klingendem Spiele in den
Hattenpark, an dessen Eingang ein Denkmal zur Er-
innerung an das Fest enthillt wurde. Sodann erfolgte
Aufmarsch auf dem Festplatze. Koniglicher

" Huttendirektor Arns bestieg die Rednertribtine und

schilderte in langerer Rede die Geschichte des Werkes.
Unter anderem wies er darauf hin, daf in Malapane im
Jahre 1790 zum erstenmal auf dem ganzen Kontinent
Roheisen mit Steinkohlenkoks erblasen worden und
um die Mitte des 19. Jahrhunderts Malapane die beste
deutsche Schule fiir Eisenhittenleute gewesen sei.
Alsdann ergriff als Vertreter des Koniglichen Ober-
bergamts zu Breslau Oberbergrat Dobers das Wort
und Uberbrachte in herzlichen Worten der Jubilarin
die Gluckwiinsche der Staatsregierung und des Konig-
lichen Oberbergamts zu Breslau. Zugleich iberreichte
er dem Koniglichen Hittendirektor Arns den Roten
Adlerorden 4. Klasse, einem Vorarbeiter und einem
Masckinenwerkstattsarbeiter das Allgemeine Ehren-
zeichen und funf anderen verdienten Arbeitern ent-
sprechend gravierte Uhren mit silberner Kette. Das
Kaiserhoch, das er ausbrachte, wurde von der Fest-
versammlung begeistert aufgenommen, und danach die
Nationalhymne gesungen. Als die Feier zu Ende war,
wurden die Arbeiter festlich bewirtet, wahrend sich
die Ehrengaste und die Beamten zum Hotel Krigar
begaben. Beim Festmahle begriiRte Direktor Arn s
die Géste, und im Namen der letzteren dankte Landrat
Licke aus Oppeln und brachte ein Hoch auf die

Hitte aus. Wahrend des Essens lief eine (iberaus
groBe Zahl von Glickwunschtelegrammen ein, unter
anderen auch eines vom Handelsminister.  Gegen

3 Uhr begaben sich die Géaste wieder in den Hutten-
park, wo sich bei herrlichem Wetter bald ein frohes
Leben und Treiben entwickelte, das bis zum spaten
Abend anhielt und allen Festteilnehmern genuBreiche
Stunden bot.

* Siehe ,,Stahl und Eisen“ 1904 Heft 13 S. 750.
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Zur Frage der Gasreiiiigung. Neuere Fein- und Mittel-Wal/Werksanlagen.
In der Zuschrift, in letzter Nummer muR es auf Auf der zu diesem Aufsatz gehdrigen Tafel X, welche

Seite 1013, 2. Spalte, Zeile 4 von unten anstatt der Nummer 15 beigeheftet war und den Plan der
300000 J! heiBen: 30000 M. Der betreffende Satz ! Hasper FeineisenstraBe enthalt, ist bei der Angabe

lautet demnach: ,,Die Thcisen-Anlage kostet 27500 JI,  der Pferdestdrken fiir Rollgéange, Bandeisenhaspel usw.

da eine Vorreinigung unnotig ist, doch seien 30000~  versehentlich ein Dezimalkomma fortgeblieben; anstatt

in die Rechnung eingesetzt.” E Motor 134 P. S. muR es stets E Motor 13,4 P. S. hei3en.
BUcherschau.

Lesebuch fiir berg- und huttenmannische Fort-  Arbeitskraft und seines Eigentums beschrankten;
bildungsschulen Im Auftrige der Mansfeld- méchtiger, weil derselbe deutsche Boden, der an der
. Wende vom 18. zum 19. Jahrhundert nur wenig (ber

schen Kupferschieferbauenden Gewerkschaft zu 209 Millionen Menschen ernihrte, im Jahre 1900 Raum

Eisleben herausgegeben von Rektor Dr. Wohl-  fir mehr als 56 Millionen Einwohner bot; reicher,
rabe und Rektor Storbek. R. Voigtlinders nicht etwa in dem Sinne, daf nur die Reichen reicher,
Verlag in Leipzig. 3,50 JI. die Armen dagegen darmer geworden seien, vielmehr

. . . in dem Sinne, daB sich in allen Schichten der Be-

_Das Buch, das auf Uber 500 Seiten reichen Inhalt  ygjkerung die Lebenshaltung gehoben hat. Das sind
bringt, ist als seinen Zweck trefflich erfiillend zu be-  grej volkswirtschaftliche Tatsachen, die klargestellt zu
zeichnen. Wenn es auch in erster Linie der Eigenart  senen, schon im Interesse einer optimistischen Welt-
der Landschaft, aus der eshervorgegangen ist, Rechnung  anschauung wichtig erscheint, die uns um so mehr not
tragt, so wird es doch auch der lern- und unterhaltungs- ¢ als es ohne sie einen Fortschritt auch auf wirt-

begierigen berg- und hdttenmannischen Jugend im  gchaftlichem Gebiete nicht geben wiirde.
Gibrigen Deutschland willkommen sein. Dr. W. Beumer.

Prof. Dr. Ludwig P ohle, Die Entwicklung des Programm der Kéniglichen Technischen Hochschule

deutschen Wirtschaftslebens im 19. Jahrhundert. zu Aachen mit angelehnter Handelshochschule fur
Funf Vortrage. Leipzig, B. G. Teubner, 1904. das Studienjahr 190411905. o
1J1 25 c$. AuBer dem Personal- und Vorlesungsverzeichnis

fur das kommende Wintersemester enthalt das Pro-
gramm die Ublichen Mitteilungen (ber Verfassungs-
Statut, Chronik, Institute und Sammlungen, Prifungen
sowie Studien- und Stundenpléane. Der Lehrplan der
Handelshochschule bildet eine besondere Anlage.

Wer in angenehmer Form (ber die Entwicklung
des deutschen Wirtschaftslebens im 19. Jahrhundert
rasch unterrichtet zu werden wiinscht, dem kénnen wir
vorstehendes Werkchen aufs beste empfehlen. Man
braucht, wie wir, nicht mit allen Ansichten und Folge-
rungen des Verfassers tibereinzustimmen, und kann doch p d Konial. Sachs. B kademi
die tbersichtliche Darstellung und die vortreffliche rogramm der Konigl. >achs. bergakademie zu
Gruppierung des Materials lobend anerkennen. Durch- Freiberg fir das 139. Studienjahr 1904il1905.
aus im Einverstandnis mit dem Verfasser befinden wir Die im Studienjahr 1904*1905 zu haltenden Vor-
uns, wenn er das Fazit seiner Betrachtungen dahin  trdge und Ubungen sind nach den Namen der Dozenten
zusammenfallt, daR wir in Deutschland wahrend des alphabetisch geordnet. Daneben bringt auch dieses
19. Jahrhunderts freier, machtiger und reicher Programm eine Reihe von Mitteilungen, die fir den
geworden sind: freier, weil die Fesseln gefallen sind, Besucher der Bergakademie wvon Waichtigkeit sind.
die friher den Einzelnen in der Wahl des Berufs, des | Der Beginn der Vortrdge ist auf Dienstag den
Ortes der Niederlassung, in der Verwendung seiner | 11. Oktober festgesetzt.

Industrielle Rundschau.

Zur Verstaatlichung der ,,Hibernia“. Darauf hat der Herr Minister geantwortet:
Das ablehnende Votum der Hauptversammlung _Berlin, den 2. September 1904.
ist dem Herrn Minister fur Handel und Gewerbe durch . Ich bestatige hierdurch den Eingang des ge-
nachfolgendes Schreiben mitgeteilt worden: falligen Schreibens d. d. Dusseldorf, den 27, August
R d. J., betreffend BeschluRfassung der Generalver-
Dusseldorf, den 27. August 1904. sammlung tber die Offerte der Koniglichen Staats-
Euer Exzellenz beehren wir uns auf das geehrte regierung. Da diese BeschluBfassung aus Kreisen
Schreiben vom 29. Juli d. J., J.-Nr. | 6352, ergebenst der Aktiondre im Rechtswege angefochten worden
mitzuteilen, dal die BeschluRfassung in der General- ist, so muB ich zunéchst den Ausgang dieses Rechts-
versammlung (ber die Offerte der Koniglichen Staats- streits abwarten, ehe ich den BeschluR als rechts-
regierung heute stattgefunden hat. Von dem gesamten bestandig anerkennen kann.
Aktienkapital von 53500000 M haben hierbei gegen Der Minister fir Handel und Gewerbe,
die Annahme der Offerte gestimmt 29641000 gez. Méller.
dafir haben gestimmt 2651 200 -JI. Was die Anfechtungsklage betrifft, so ist fiir sie
Bergwerksgesellschaft ,,Hibernia“. Termin auf den 10. Oktober d. J. anberaumt. Die An-

gez. Behrens. fechtungsklager hatten aber zugleich eine einstweilige
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Verfiigung beantragt, die dahin gehen soll, daB der
zustandige Registerrichter beim Amtsgericht Herne
fiir den BeschluB auf Kapitalserhéhung die Eintragung
bis zur rechtskraftigen Erledigung des Rechtsstreites
aussetzo, oder mindestens his zum ErlaR8 eines Urteils
erster Instanz; ferner daB bis dahin auch die Ver-
waltung sich des Antrags auf Eintragung zu enthalten
habe und ebenso einer Begebung der R'/a Millionen
Mark junger Aktien. Uber diese Antrdge hat bereits
unter dem 8. September d.J. die Bochumer Kammer
fiir Handelssachen ein Urteil dahin erlassen, daf der
Registerrichter die Eintragung der Beschliise dor Haupt-
versammlung tber die Erhéhung des Grundkapitals bis
zum ErlaB eines Urteils erster Instanz auszusetzen
habe. Den weitergehenden Antrdgen wurde nicht statt-
gegeben, weil sie nicht hinreichend begriindet seien
und ihr Zweck, die Ausgabe der neuen Aktien zu ver-
hindern, durch das erlassene Urteil gesichert erscheine.

Inzwischen ist ein neuer bedeutsamer Beschluf}
gegen die Verstaatlichung des Bergbaus am 3. September
von der Vereinigung der Handelskammern des nieder-
rheinisch-westfélischen Industriebezirks gefalt worden,
der die Kammern zu Essen, Bochum, Dortmund, Duis-
burg, Disseldorf, Muilheim a. d. Ruhr - Oberhausen,
Ruhrort und Osnabriick angehdren.  Dieser Beschluf®
lautet also:

.Von der Uberzeugung durchdrungen,
da der von der Koniglichen Staats-
regierung geplante Ankauf der Berg-
werksgesellschaft ,Hibernia“ die Ver-
staatlichung weiterer Kohlengruben auch
gegen den Willen der derzeitigen Re-
gierung zur Folge haben wird, und im
Hinblick darauf, daR eine auch nur Uber-
wiegende Verstaatlichung des Bergbaues
aus politischen, wirtschaftlichen und sozia-
len Grunden aufs nachdrucklichste be-
kdmpft werden muR, richtet die Vereinigung
von Handelskammern des niederrheinisch-
westfdlischen Industriebezirks an die
beiden Héauser des Preufischen Landtags
die dringende Bitte, jedem auf einen An-
kauf von Bergwerken des hiesigen Bezirks
gerichteten Vorgehen der Staatsregierung
die Zustimmung zu versagen.“

Dieser BeschluB, der dasselbe Ziel verfolgt wie
der am 8. August d. J. von der ,,Nordwestlichen Gruppe
des Vereins (leutscher Eisen- und Stahlindustrieller*
einstimmig angenommene Antrag, soll dem Landtag
mit einer begrindenden eingehenden Denkschrift ein-
gereicht werden. Aus ihm geht hervor, dafl nicht
nur in der Kohlenindustrie, sondern in der gesamten
niederrheiuisch-westfalischen Industrie, wie sie durch
die eingangs genannte Vereinigung vertreten wird, sich
ein starker Widerstand gegen die Verstaatlichungs-
plane der Regierung geltend macht. Dieser Wider-
stand erscheint sehr begreiflich, wenn in Ricksicht
gezogen wird, daB aus AnlaR des von der Regierung
hinsichtlich der Bergwerksgesellschaft ,,Hibernia* ver-
folgten Verstaatlichungsgedankens von politisch mach-
tigen Gruppen versucht wird, die Frage einer Ver-
staatlichung des Bergbaues (berhaupt aufzurollen.
Gegeniber der Tragweite der von Blattern wie der
»Kreuzzeitung”“ und der ,Deutschen Tageszeitung“
vertretenen Verstaatlichungspldne waére es "erwiinscht,
ja geradezu erforderlich, dal3 die Regierung, falls ihr
Wille in der Tat auf eine strikte Ablehnung solcher
Pléane gerichtet ist, unumwunden und in authentischer
Form diese falschen Unterstellungen zuriickwiese.

Rheinisch-Westfalisches Kohlensyndikat.

In der am 15. August abgehaltenen Zechenbesitzer-
versaramlung wurde ber die Monate Juni, Juli und
das 1. Semester 1904 sowie von Januar bis- ein-
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schlieflich Juli 1904 Bericht erstattet: Die Summe
der vertraglichen Beteiligungen am Absatz betrug im
Juni bei 243s Arbeitstagen 5941429t (gegen 63303911
im Juli bei 26 Arbeitstagen), im 1. Semester 1904 bei
147 Arbeitstagen 35729621 t. Der Absatz ausschlieB-
lich Selbstverbranch der Zechen und Huttenwerke be-
trug im Juni 4615017 t (im Juli 4642 745¢%), im
1. Semester 28023608t; der Absatz ist daher gegen
die obige Ziffer im Juni um 22,32 °0 (im Juli um
26,66 96), im 1. Semester um 21,57 % zuriickgeblieben.
Die Forderung stellte sich im Juni auf 5435968t
(im Juli auf 5574441.t), im 1. Semester auf 33011 462 t.
Arbeitstaglich ergibt dies im Juni 223014t (im Juli
214402 t), im 1 Semester 224568 t. Es betrug der
Gesamtabsatz der Syndikatszechen im Juni 5417 634 t
(im Juli 5457 725t), im 1. Semester 32 846484 t.
Dem Bericht des Direktors Olfe entnehmen wir:
Fir das wenig befriedigende Ergebnis ist das Zu-
sammentreffen verschiedener ungiinstiger Faktoren be-
stimmend gewesen. Die Inventaraufnahme der Eisen-
werke fallt in den Juli und ist besonders seitens der-
jenigen Werke, welche ihren gesamten Kohlenbedarf
von uns beziehen, infolge deren ungeniigender Be-
schaftigung auBergewohnlich lange ausgedehnt worden,
was selbstverstandlich entsprechende Aufbestellungen
hervorgerufen hat. Auch hat die auerordentlich hohe
Temperatur mehr wie sonst die zeitweise Einstellung
verschiedener metallurgischer Betriebe zur Folge ge-
habt. Hierzu kommt die schwierige Gestaltung der
Absatzverhaltnisse Uber die RheinstralRe, die in frihe-
ren Jahren schon so oft Uber sommerliche Absatz-
schwierigkeiten hinweggeholfen hat. Diese ungiinsti-
gen Inlandsverhdltnisse durch stérkeren Absatz ins
Ausland vollstandig wettzumachen, ist nicht mdglich
ewesen, obgleich die fortgesetzten Bestrebungen in
iesor Beziehung nicht ohne Erfolg geblieben sind. —
Vor Eintritt in die Tagesordnung gedachte der
Vorsitzende, Geheimrat Kirdorf, in warmen Worten
der jlngst verstorbenen Geheimrat Schultz und
Bergrat Pieper; die Versammlung ehrte deren An-
denken durch Erheben von den Sitzen. Ferner kam
der Vorsitzende in langeren Ausfiihrungen auf die
Verstaatlichungsangelegenheit zurick und
stellte fest, daB die Versammlung einmiitig die be-
kannten Darlegungen des Bergbauvereins billigt.

Brown, Boveri & Co., A.-G. in Mannheim.

Dem Geschaftsbericht fiir 1903/04 zufolge war die
Gesellschaft das ganze Jahr hindurch stark be-
schaftigt; seit langerer Zeit mufte sie sogar mit
Nachtschichten arbeiten. Leider seien die Preise in
der elektrotechnischen Industrie immer noch gedrickt,
wenn auch gegen Ende des Jahres eine Besserung
festzustellen gewesen sei. Die im Vorjahr aus-
gesprochene Erwartung, dal die von der Gesellschaft
in Deutschland eingefiihrten Dampfturbinen System
Brown, Boveri-Parsons zur ausgedehntesten Verwen-
dung gelangen wiirden, habe sich vollkommen erfillt;
es werde heute kaum eine gréRere Anlage geplant,
fir die die Beschaffung wvon Dampfturbinen nicht
ernstlich in Frage gezogen werde. Im vergangenen
Jahre wurden bei der Gesellschaft 69 Dampfturbinen
mit einer Gesamtleistung von 50535 P. S. bestellt;
n. a. haben auch die Stadtverwaltungen von Alten-
essen, Bielefeld, Chemnitz, Krefeld, Dortmund, Hildes-
heim, Kd&ln, Mannheim, Pforzheim fiir die Erweiterung
ihrer Elektrizitditswerke Dampfturbinen zum Teil be-
trachtlicher Leistungen in Auftrag gegeben. Ver-
anlaBt durch die sich hdufenden Bestellungen mufte
das Unternehmen die Erweiterung seiner Werkstatten
wesentlich Gber den urspriinglichen Plan ausdehnen,
so daB dieselben innerhalb des abgelaufenen Jahres
und bis zur Abfassung des Berichts nochmals ver-
doppelt wurden. Es wurde auch eine groBe Ver-
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snchsanlage hergestellt, mittels der die Gesellschaft in
der Lage ist, Dampfturbinon mit Leistungen jeder
GroRe zu prifen. Der grofte Teil der Werkstatt-
Erweiterung wird erst im Laufe des Sommers fiir die
Herstellung bereit sein. Fir das Ergebnis des Be-
richtsjahres kommt daher diese Abteilung noch nicht
in Betracht, da keine fertigen Erzeugnisse vor Ende
des Jahres die Werkstatte verlassen haben. Die
Fabrikerweiterung habe insofern einen unginstigen
EinfluR auf das Ergebnis gehabt, als sie einerseits
noch nicht ausgenutzt werden konnte, anderseits aber
die Abschreibungen um etwa OOOOO.« erhdht hat.
Der Reingewinn betragt nach 234029 JI Abschrei-
bungen einschlieBlich 14764 JI Vortrag 149734,.#,
wovon 7500 J1 der Ricklage (berwiesen, 120000 JI
als 4 % Dividende verteilt und 22234 lit. auf neue
Rechnung vorgetragen werden sollen.

Rheinisclio Schuckert-Gesollscliaft fur eloktrisclie
Industrie, Akt.-Ges. in Mannheim.

Nach dem Bericht fiir das siebente Geschaftsjahr
vom 1. April 1903 bis 31. Médrz 1904 betragt der
Bruttoiiberschull 378961,82 JI, wovon nach Abzug der
Unkosten mit 225770,42 J1 und der Abschreibungen
mit 54185,93 JI ein Reingewinn von 99004,97 JI
verbleibt. Unter Beriicksichtigung der Zuweisung zum
Reservefonds und des Gewinnvortrags aus dem Vor-
jahr steht ein Betrag von 148545,07 JI zur Verfligung,
aus welchem eine Dividende von 4°/° mit 90000 JlI
ausgeschittet werden soll, wahrend 58545,07 JI auf
neue Rechnung vorzutragen sind. Die Verhandlungen
mit der Siemens - Schuckert - Gesellschaft flihrten zur
gemeinschaftlichen Griindung der Rheinischen Siemens-
Schuckert-Werke, von der die Firma 490000 JlI
Anteile besitzen wird.

Zentrale fir Bergwesen, G. m. b. 11

Dieses auf gemeinnitziger Grundlage, von ersten
Bank- und Industriefirmen gegriindete Unternehmen
hat in seinem zweiten Geschaftsjahr (1903) seine
Tatigkeit erheblich erweitert. Es lieferte Gutachten
unter Prifung der Angelegenheiten an Ort und Stelle
sowie Beurteilungen und Auskinfte tber Bergwerke
und Lagerstatten auf Grund der ihm zur Verfligung
gestellten Akten; cs befaBte sich mit der Empfehlung
und Vermittlung der Anstellung von Experten und
Betriebsleitern, fertigte statistische Arbeiten an und
erteilte Ratschlage in bezug auf Fragen der Montan-
technik, der Geologie, des Bergrechts und andere in
das Gebiet des Bergwesens fallende Gegenstinde.
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Auch wurde das Institut verschiedentlich mit der
Leitung von Schiirf- und Bohrarbeiten betraut. Zeit-
weise liefen Anfragen betreffs Ausfiihrung von Exper-
tisen durch die Geschéftsfilhrer in so grofRer Zahl ein,
dal nicht immer alle Wiinsche erfullt werden konnten.
Besonderen Wert legt die Zentrale darauf, daf ihr
gegen Ende des Jahres in zwei Féllen die Oberleitung
bezw. Oberaufsicht Gber in Betrieb stehende Bergwerke
ibertragen wurde; ihrer ganzen Organisation nach sei
sie gerade fiir derartige Aufgaben besonders gut
(jualifiziert; denjenigen Unternehmungen, welche sie
in dieser Weise standig konsultieren, kdnne sie von
grolem Nutzen sein. Die Einnahmen aus dem Ge-
schaftsbetrieb der Gesellschaft sind von 20714,10.,#
in 1902 auf 29419,80J1 in 1903, also um 8705,70 JI
gestiegen. Dem Umfange der von der Zentrale ge-
leisteten Arbeit und der dafiir aufgewandten Ausgaben
entsprechen diese Einnahmen allerdings bei weitem
nicht. Der Grund liegt zum Teil darin, daB die in
Deutschland blichen Honorarsatze im allgemeinen
noch sehr niedrig sind; dies tritt ganz besonders in
die Erscheinung, wenn man die Bedingungen aus-
landischer Experten zum Vergleich heranzieht.

Aciéries de Longwy in Longvry.

Nach dem Geschaftsbericht wurde ein Rohgewinn
von 5446512 Fr. erzielt, wovon ein Reingewinn von
4260032 Fr. Ubrig bleibt. Die Dividende wird wie
im Vorjahre auf 9°/o festgesetzt, wobei jedoch zu be-
ricksichtigen ist, daf im Jahre 1902/03 nur ein Ka-
pital von 20 Millionen Franken zu verzinsen war,
wéhrend diesmal die Erhdhung um vier Millionen
Franken teilweise mitspricht. Die Dividende be-
ansprucht 1922500 Fr., 374310 Fr. werden zu Gewinn-
anteilen und 50000 Fr. fir Wohlfahrtseinrichtungen
verwendet, wahrend die restlichen 1913220 Fr. den
verschiedenen Riicklagen zuflieBen. Das Aktienkapital
der Gesellschaft belauft sich auf 24 Millionen Franken,
worauf noch 1459 125 Fr. einzuzahlen sind. Die Riick-
lagen betragen 10054694 Fr.; neben 5059965 Fr.
laufender Verpflichtungen (einschlieBlich der Dividende
und Gewinnanteile) findet sich noch eine Anleiheschuld
von drei Millionen Franken.

Abschlusse englischer Gesellschaften.

Dem ,lron and Steel Trades Journal“ vom
3. September 1904 entnehmen wir die folgende Zu-
sammenstellung, welche die Abschliisse einer Reihe
bedeutender Gesellschaften der englischen Eisen- und
Stahlindustrie zeigt:

Reingewinn Dirldcnde Vortrag
Gesellschaft 1903/04 1902/03 1903/04 1902/03 1903/04 1902/03
£ X £ £ £ £

Abbot (John) and Company.......... *1867 4342 —_ _ **6 124 327
Bolckow, Vaughan and Companv................ 199641 278748 5 5 48191 45991
Brightside Foundry and Engineering . . . . 5006 2119 4 _ 897 241
Davy Brothers 8395 10093 4 4 124 180
Guest, Keen and Nettlefolds 404023 410181 10 10 138070 137098
Hawthorn (R. and W.), Leslie and Company 82 723 50 285 10 6'(s. 3699 1712
Mather and P latt......omncinieineienne 115179 83935 10 ( 15 701 10210
Moss Bay Hematite Iron and Steel. 16 983 19 392 3 5 232 1202
Normanby Iron W orks......ccceevnee. 4 681 3562 — — 377 250
Pather Iron and Steel.... 3055 4793 T'/» 9 1081 1074
Pease & Partners........ 34657 114 948 3 8 838 13685
Pvle and Blaina ...ocorreieinnccnnreecneseeenns 6719 2819 7'r- 5 7126 6 662
Sheffield Forge and Rolling M ills. 6 520 7952 5 7 713 643
Workington Tron ... 9486 7486 874 312 318 80

* Verlust.  ** Verlustvortrag.
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Bei Berechnung des Reingewinns sind die Kapital-
zinsen (einschlieRlich Obligations- und Anleihezinsen)
nicht berlcksichtigt, dagegen die Abschreibungen ab-
gezogen. Aus der Zusammenstellung geht-hervor, daB,
wéhrend mehrere grole Firmen wie Bolckow, Vaugban
& Company und Pease & Partners einen bedeutenden
Riickgang ihrer Reingewinne zu verzeichnen haben,
manche kleinere Werke wie die Brightside Foundry,
Pyle & Blaina und die Workington Tron Co. steigende
Reingewinne aufweisen, die ihnen eine betrachtliche
Erhdhung der gezahlten Dividende ermdglichte. Von
den groflen Firmen haben besonders Guest, Keen &
Ncttlofolds giinstig abgeschlossen, indessen wird in der
Quelle hervorgehoben, daR der Bericht der genannten
Firma Uber den Umfang der vorgenommenen Abschrei-
bung” keine Angaben enthédlt. Die Firma Mather
& Platt hat gleichfalls sehr giinstige Ergebnisse er-
zielt. Die Bilanz der Moss Bay Hematite Gesellschaft
ist auch nicht ungiinstig, obgleich ihre Stahlerzeugung
durch die Errichtung ausgedehnter Neuanlagen stark
vermindert wurde. Eine bedeutende Erhéhung des
Reingewinns hat endlich noch die Firma Hawthorn,
Leslie & Company aufzuweisen. Die genannten 14
Gesellschaften reprasentieren ein Kapital von (ber
12 Millionen Pfund und die Reingewinne des Jahres
1903/04 entsprechen einer Verzinsung desselben von
73s /o, wahrend im Jahre 1902/03 die Reingewinne
8'4 °/o des Gesamtkapitals ausmachten. Es hat dem-
nach eine Verminderung des durchschnittlichen Rein-
gewinns stattgefunden, doch ist anderseits auch die
Zahl der keine Dividende zahlenden Gesellschaften
von drei auf zwei zurilickgegangen.

Société des Usines métallurgiques et Mines
do Kortsch.

In der in Petersburg abgehaltenen Hauptversamm-
lung erstattete die Verwaltung Bericht lber die Lage.
Der Betrieb ist bekanntlich eingestellt und der von
Briansk und der Société frangaise de Banque et de
Dépdts gestellte Antrag auf Konkurserdffnung und
Verkauf aller Vermogensstiicke befindet sich noch in
der Schwebe. Der Ausgang des bisherigen Gerichts-
verfahrens habe jedenfalls auf mehrere Monate diese
Gefahr fur die Aktionare hinausgeschoben. Die ver-
schiedenen finanziellen Plane zur Wiederaufrichtung
des Unternehmens seien durch den Krieg wieder in
den Hintergrund gedrangt w'orden; es sei dies um so

Vereins- Nachrichten.
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: mehr zu bedauern, als die Lage der russischen Metall-
industrie gegenwartig auferordentlich gunstig sei.
Alle Werke des Landes seien vollauf beschaftigt und
es stehe zu erwarten, daf die notwendigen Verbesse-
rungen der nationalen Bewehrung sowie die Verdnde-
rungen der Anlagen der transsibirischen Bahn f. r die
russische Metallindustrie lange Jahre gesteigerter Be-
schaftigung bringen werden. Nach Genehmigung des
Rechnungsabschlusses wurde der Verwaltung die Er-
machtigung erneuert, zur Losung der finanziellen
Schwierigkeit weitere Verhandlungen zu fiihren.

Providence Russe.

Der Verwaltungsbericht erwahnt an der Hand der
Mitteilungen der gerichtlichen Verwaltung des Unter-
nehmens, dal der Verkauf im Jahre 1903/04 110000 t
gegen 50000 t im Vorjahre umfaBte. Der dritte Hoch-
ofen wurde im Herbst vergangenen Jahres angeblasen
und trug zur Erhéhung der Erzeugung bei. Obwohl
der VermdgensabschluR noch nicht endgiiltig festgestellt
ist, kann, wie bereits mitgeteilt, der Reingewinn des
Jahres auf etwa 230000 Rubel berechnet werden; er
ware zweifellos noch hdher gewesen, wenn nicht wahrend
der ersten Monate ungiinstigere Preise als spater erzielt
worden wadren. Eine dritte Batterie von Koksofen
soll demnéchst eingestellt werden, was die vollstandige
Versorgung der drei Hochofen zu billigeren Preisen
ermdglichen wird. Die Gesellschaft erhielt von der
russischen Regierung einen Auftrag zur Lieferung von
Schienen, eine erneute gleiche Bestellung fiir dieses
Jahr betrifft 900000 Pud. Die Schienenerzeugung im
allgemeinen ergab recht befriedigende Ergebnisse. Der
Verkauf von Eisenblechen ist durch ein Abkommen
unter den verschiedenen Werken geregelt, das in-
zwischen wieder auf drei weitere Jahre erneuert ;worden
ist. Die laufenden Bestellungen umfassen gegenwaértig
etwa vier Millionen Pud, so daR trotz der Verminde-
rung, die der Bedarf in vielen Zweigen in letzter Zeit
erlitten hat, eine Einschrankung der Erzeugung fir die
nachste Zeit voraussichtlich nicht in Frage komme.
Zur Beschaffung neuer Geldmittel pflege gegenwartig
die Verwaltung verschiedenartige Unterhandlungen,
liber deren Stand aber noch keine Mitteilungen ge-
macht werden kdnnen. Inzwischen ist die gerichtliche
Verwaltung durch eine Glaubigerversammlung vom
Juli d. J. ermachtigt worden, gegen Verpfandung von
Grundstiicken der Gesellschaft auf dem Anleihewege
Mittel bis zu drei Millionen Rubel zu beschaffen.

Vereins -Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Anderungen im Mitglieder-Verzelclmls.
Daelen, Walter, Dipl. Hitteningenieur, Betriebschef
der Baldwins Limited Iron and Steel Works, Landore,
South Wales.
Diether, Jos., Rasselstein b. Neuwied.
Gothmann, A., Direktor, Bonn, Kaiserstr. 65.
Geilenkirchen, Th. Dr. ing.. Horde, Wallrabenhof 1.
Goebbels, H., Dipl. Ingenieur, Duisburg, Martinstr. 911-
Leder, W., Stahl- und Walzwerkschef, Zawiercie,
Russ.-Polen.
Lundquist, Oskar R.,
fors, Schweden.
Schaltenbrand, E., Direktor, Vorsitzender des Vor-
standes des Stahlwerks-Verbandes, Akt.-Ges., Dussei-
dorf, Konigsplatz 15/16.

Ingenieur, Munfors Bruk, Mun-

| Steen, 0., Ingenieur, Malstatt-Biirbach, Jakobstr. 35a.
Vetter, H., Direktor. Disseldorf, SchillerstraBe 35a.
Viehl, Adolf, Ingenieur, Dortmund, Knappenberger-
strale 115.
| Walther, Karl, Ingenieur, Lothringer
Aumetz-Friede, Kneuttiugen, Lothr.
I WeiB, C., Ingenieur, Rittenscheid b. Essen, Friedrich-
strale 9.

Huttenverein

Neue Mitglieder:

Morawietz, P. H., Dipl. Ingenieur und StahlgieRerei-
chef der Sachs. Guf3stahlfabrik Déhlen, Deuben i. S.,
Dresdenerstrafle.

Verstorben:

Haas, Anton, Oberingenieur, ARling, Krain.
" ton Hell, Guido, Generaldirektor, Wien T, Karntner-
strase 55.
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Blockeinsetzmaschine,

geliefert fur Thyssen & Co. in Milheim a. d. Ruhr, ausgefihrt von Ludwig Stuckenholz in Wetter a. d. Ruhr.
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