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Ein Nestor der deutschen Eisenindustrie.

Zum achtzigsten Geburtstage Karl Roéchlings.

I |as seltene Fest des achtzigsten Geburts-
tages schickt Herr Kommerzienrat Karl
Bochling zu Saarbricken sich an am 25. Fe-
bruar d. J. in voller geistiger und korperlicher
Frische und in vollster Tatigkeit zu begehen.
Der Name dieses Mannes, der auf ein Uber
das Alter des Propheten hinaus dauerndes Leben
zurlickblickt, das reich an
Arbeit, aber auch reich an
Erfolgen war, wird durch
die groRartigen Schopfun-
gen, die mit ihm verknipft
sind, in der Geschichte der
Eisenindustrie dauernd einen
ausgezeichneten Platz ein-
nelimen. Wir glauben dem
Jubilar zu seinem Festtage
unsere herzlichsten Gluck-
wiinsche nicht besser dar-
bringen zu kénnen, als da-
durch, daB wir sein Lebens-
bild in kurzen Zigen ent-
rollen und damit ein Doku-
ment zur Geschichte der
Entwicklung der deutschen
Eisenindustrie liefern.
Am 25. Februar 1827 als
Sohn des Geheimen Sanitéts-
rates Dr. med. Christian
Rochling geboren, genoB
Karl Rochling eine sorgfédltige Erziehung. Bis
zu seinem 17. Lebensjahre besuchte er das Gym-
nasium seiner Vaterstadt und trat dann, vor
nunmehr 63 Jahren, bei der Firma Karcher
& Westermann in Metz in die Lehre. Dort
hat er sich die ersten Kenntnisse in der Eisen-
verarbeitung angeeignet und den Grund gelegt
zu seinem umfassenden Wissen und Konnen.
Nachdem er weiterhin mehrere Jahre in Rotter-
dam und Havre tdtig gewesen war und im An-
schlisse daran seiner Dienstpflicht als Einjahrig-
Freiwilliger im 9. Husaren-Regiment geniigt hatte,
trat er als Teilhaber in das Kohlen- und Bank-
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geschéft C. Schmidthorn in Saarbriicken ein, ein
Haus, aus dem spater die Firma Gebr. Rdéchling
erwachsen ist. Mitte der 1850 er Jahre errichtete
er gemeinsam mit der Firma Haldy die Hochofen-
anlage Pont-&-Mousson, die durch den Bau einer
groBen ROhrengielerei erweitert wurde. Bis
zum Jahre 1890 war Karl Rochling Haupt-
beteiligter hei Pont-4-Mous-
son, zu welchem Zeitpunkt er
sich veranlaBt sah, aus dem
Unternehmen  auszutreten.
Im Jahre 1852 begriindete
er mit derFirma Gebr. Haldy
die Koksofenanlage zu Alten-
wald, die nach dem erfolg-
ten Ausscheiden der ge-
nannten Firma in das Allein-
eigentum von Gebr. Roch-
ling Gberging. Zu Anfang
der 1860 er Jahre errichtete
Karl Rdéchling dann ferner
die Gasfabrik zu Saarge-
mind. Hatte die Geschafts-
tatigkeit durch die eben
erwahnten Anlagen zu Alten-
wald und Saargemiind und
die in jener Zeit entstan-
denen Geschafte und Filia-
len, als da sind: die Nieder-
lassungen in Ludwigshafen
am Rhein, Ruhrort-Duisburg, Basel, Glasgow und
Mailand, schon eine bedeutende Erweiterung er-
fahren, so wiesen die Schwierigkeiten des Absatzes
des in Altenwald erzeugten Koks — Schwierig-
keiten, die verursacht wurden durch das infolge
unserer damaligen verkehrten Zollpolitik hervor-
gerufene Daniederliegen unserer heimischen Eisen-
industrie — darauf hin, eine Weiterverarbei-
tung fir diesen Koks zu suchen. Es bot sicli
im Jahre 1881 die Gelegenheit, das ehemalige
Eisenwerk zu Volklingen, das im Jahre 1874 als
Aktiengesellschaft gegriindet worden war, aber
1878 hatte stillgelegt werden missen, aus der
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Liquidationsmasse zu erwerben. Karl Réchling
hatte erkannt, daB die Lage des Werkes zwischen
der kanalisierten Saar und der Staatshahu Saar-
bricken—Trier, in der Nahe der staatlichen
Saarkdhlengruben, eine Entwicklung in grofem
Stile  ermaglichte. Gleichzeitig  auftretende
Schwierigkeiten in dem Handelsgeschéafte der
Firma Gebr. Réchling, die erforderlichen Mengen
Tréager kaufen zu koénnen, gaben die Richtung
fir die aufzunehmende Produktion. Es wurde
daher das Werk auf der Grundlage von ge-
kauftem Roheisen als Puddel- und Schweilfwerk
ausgebaut und die Erzeugung von Tragern auf-
gcnommen.  Charakteristisch fur den weiten
Blick des nunmehr Achtzigjahrigen ist, daR
er schon im Jahre 1882 seinem damaligen
Berater Hrn. Siegfried Blau vorschlug, ein
Thomasstahlwerk zu hauen, da dieses bil-
ligere Selbstkosten verbiirge. Aber die Not-
wendigkeit, gleichzeitig das damals allbekannte
und wohl auch beliebte Trégermaterial aus
SchweilReisen fir den Handel zu besitzen, fihrte
ihn zu der Ueberzeugting, daf er den technischen
Fortschritt dem Interesse, sofort marktgangige
Ware liefern zu kénnen, opfern mufte. Die
Entwicklung des Werkes ging so rasch von-
statten, dal schon im Jahre 1889 ein Versand
von 70000 t Trager erzielt wurde, damals der
gréBte Versand dieser Art von allen Werken
Deutschlands. Um aber nicht auf den Roheisen-
bezug von aufen mit allen seinen Nachteilen
angewiesen zu sein, richtete Karl Rochling
gleich hei der Erwerbung des alten Werkes
sein Hauptaugenmerk darauf, Roheisen in eigener
Hochofenanlage und mit eigenen Erzen zu er-
zeugen. So wurde denn im Sommer des Jahres
1882 mit dem Bau des ersten Hochofens be-
gonnen, der im Jahre 1883 dem Betrieb Uber-
gehen wurde. Gleichzeitig, in den Jahren 1882
bis 1885, fand die Erwerbung der in Algringen
in Lothringen gelegenen Erzkonzessionen statt.
Inzwischen hatte Karl Rdéchling als erster an
der Saar erkannt, dal die Entwicklung der
Koksofenindustrie auf die Gewinnung des in den
Koksofengasen enthaltenen Teers und Ammoniaks
hindrénge, besonders fiir eine Koksofenanlage,
die wie die Altenwalder abseits von den Hoch-
ofenwerken lag, und hei der daher tberschissiger
Dampf nicht nutzbar gemacht werden konnte.
Gemeinschaftlich mit Karl Gerhard wurden daher
zahlreiche Versuche mit verschiedenen Koksofen-
systemen gemacht, die einen brauchbaren Typ
zeitigten, so daB schon im Jahre 1886 Koks
in regelméaBiger Erzeugung in Regenerativofen
gewonnen wurde. Hier sei auch bemerkt, daf
es auf dieser Anlage zum erstenmal in Deutsch-
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land gelang, die in den Koksofengaseu ent-
haltenen Kréfte durch direkte Umsetzung in Gas-
kraftmaschinen zu verwerten. Ein kleiner Gas-
motor von 8 P.S. wurde aufgestellt, der seit
dem Jahre 1892 wununterbrochen lauft. Die
Entwicklung auf dem Eisenmarkte drangte dazu,
das Thomasverfahren einzufiihren, da die hohen
Selbstkosten des Piuldelbetriebes ein Weiter-
arbeiten in erheblichem Umfange nicht meinler-
moglichten. Es wurde daher im Jahre 1890 ein
Thomasstahlwerk erbaut und im folgenden Jahre
dem Betriebe Ubergehen. Interessant ist dabei,
daB die Anordnung dieses Stahlwerkes auch jetzt
nocii als mustergiltig gelten kann, und daB heute,
nach 16 Jahren, an den Grundziigcn nichts zu
andern ware, wenn man es neu baute. Gedandert
wurden bisher lediglich die Einzelheiten — ent-
sprechend dem heutigen Stande der Elektrotechnik
sind vielfach elektrische Krane eingebaut —,
aber die Weitsichtigkeit Karl Réchlings geht aus
der richtigen Anordnung dieses Betriebsteilcs
hervor. Bemerkt sei insbesondere, daf, obwohl
Karl Réchling eine kaufménnische Ausbildung
genossen und den groRten Teil seines Lebens
[kaufmannischer Tatigkeit gewidmet hat, er
immer den technischen Fortschritt erkannte und
forderte.

W ir sehen also, daR in der kurzen Zeit von
noch nicht zehn Jahren zweimal ein vollkom-
mener Wandel auf dem Volkunger Werk durch-
gemacht werden mufte, eine Aufgabe, die durch-
zufiihren die Anspannung aller Energie erforderte.
Zu den bisherigen Erzeugnissen trat nacheinander
die Herstellung von Stabeisen und Oberbatimaterial
und schlieBlich auch Draht. Im Jahre 1898
entstand das Bedurfnis, rasch die Roheisen-
erzeugung der Firma, die mittlerweile die Héhe
von rund 190 000 t erreicht hatte, zu steigern.
Karl Réchling schritt daher zur Errichtung eines
Hochofenwerkes in Lothringen, der Carlsliitte
hei Diedenhofen. Nach ihrer Vollendung stieg
die Roheisenproduktion im Jahre 1900 auf
307 000 t, und war es mdoglich, die Bedurfnisse
des Handelsgeschaftes der Firma zu befriedigen.
Wenn heute die Erzeugung der Rd&chlingschen
Eisen- und Stahlwerke 500 000 t Roheisen und
400 000 t Stahl betragt, so ist dies Ergebnis
der unentwegten Tatkraft und dem zielbewuRten
Vorgehen des Mannes zu verdanken, der den
mustergiltig eingerichteten, groRartigen Werken
den Namen gegeben hat.

Mdge ihm im stattlichen Kreise seiner Kinder
und Enkel ein heiterer Lebensabend bcschieden
sein, mdge er die in harter, zielbewuliter Ar-
beit verdienten Frichte seiner Tatigkeit in
reicher Fille ernten und genielRen.
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Die elektrische Kraftibertragung in Hittenwerken.

Von F. Janssen-Berlin.

IV. Teil.*

eben einer wirtschaftlichen Energie-
erzcugung ist die Wairtschaftlichkeit

der Fern Ubertragung von groBem EinfluR
auf den Gesamtwirkungsgrad der Energiever-
sorgung. Und dieser EinfluR gewinnt flr den
Hiittenbctrieb eine um so hdhere Bedeutung, als
gerade die hier iu Frage kommenden Energie-
verbraucher — zumal diejenigen kleinerer Leistung
an den' maschinellen Transporteinrichtungen —
Uber die weitgestreckten Arbeitsstatten zerstreut
liegen, in scheinbar planloser Anordnung hier
unter Huttenflur arbeitend, dort den Maschinen-
standern oben angebaut — ein buntes Durch-
einander. Der Schnellbetrieb moderner Werks-
einrichtungen verlangt eine weitgehende Unter-
teilung der Antriebe und sieht deren Einbau
eben dort vor, wo die Leistung gebraucht wird
maoglichst unter Umgehung von (ibersetzenden
Zwischengliedern. Es st bekannt und gilt
als einer der Hauptvorteile, dal die Fernleitung
und Verteilung der elektrischen Energie beziig-
lich Wirtschaftlichkeit, Einfachheit und An-
passungsfahigkeit von keinem anderen Kraft-
Ubertragungssystem, wie es hier in Frage kommt,
auch nur annéhernd erreicht wird. Es I4Bt sich
aber hdaufiger beobachten, daB diese Vorteile
nur zum kleinsten Teil ausgenutzt werden; es
sind gerade hinsichtlich der Disponierung uber
Fortleituug, Verteilung und Ausnutzung der
elektrischen Energie ofter derartig fehlerhafte
Anordnungen getroffen worden, (lak die in der
Zentrale erzielten Ersparnisse bald wieder ver-
loren gehen. Auf der einen Seite — bei der
Energieerzeugung — die intensivste Inanspruch-
nahme aller modernen Hilfsmittel der Maschinen-
technik, die Jagd nach dem Liter Dampf und
Gas; auf der andern Seite — bei der Verteilung
der Energie — vielfach ein planloses Wirt-
schaften, des 6fteren vom Zufall oder vom Nach-
ahmungstrieb beeinfluft. Es h&ngt das néachst
der Bestimmung Uber die Lage der Zentrale
insbesondere mit (ler Wahl der Stromart
und der Spannung zusammen, deren Fest-
setzung die Wirtschaftlichkeit der Energie-
erzeugung wenig oder gar nicht beeinfluft. Ob
Gleichstrom oder Wechselstrom erzeugt wird,
ob die Maschinen Hoch- oder Niederspannung
liefern, macht sich iu der Kilowattstuuden-
berechnung — die KW.-Stumle an der Schalt-
anlage gerechnet — kaum bemerkbar. Von

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1905 Nr. 9 S. 513,
Nr. 15 S. 875, Nr. 16 S. 931, Nr. 19 S. 1182; 1906
Nr. 4 8. 199.

Wichtigkeit, dagegen werden Stromart und
Spannung fur die Fortleitung der Energie und
fir deren Umsetzung in elektrisch angetriebenen
Arbeitsmaschinen.

Fern Ubertragung und Verteilung.
Eine rationelle Energieubertragung und Ver-
teilung verlangt ein MindestmaB fir die An-
schaffungskosten der Leitung bei méaRigen Uebcr-
tragungsverlusten. Wie diese beiden Bedingungen
sich gegeniber stehen und sorgsam gegen ein-
ander abgewogen werden missen, ist dem Hiitten-
mann auch von den bisherigen Energieliber-
tragungen her geldufig: dem Kohrnetz fir Dampf,
Druckluft oder Hydraulik. Bei gegebener Lénge
der Itohrleitung erhdht eine Querschnittsver-
gréBerung die Anlagekosten, wéahrend gleich-
zeitig die Spannungsverluste verringert werden.
Diese Grundlagen fir die Leitungsbhemessung
lassen sich unmittelbar auf den Entwurf eines
elektrischen Leitungsnetzes (ibertragen. Dagegen
hat die elektrische Kraftiibertragung jedem der
genannten Energiemittel voraus, dal eben nur
Spannungsverluste bei der Fortleitung auftreten,
wéhrend die Energieform im ({brigen keinerlei
verlustbringenden Aenderungen unterliegt. Die
Kondensation, welcher der Dampf im Rohrnetz
unterworfen ist, zwingt zur Verkleinerung des
Rohrdurchmessers — auf Kosten der Spannung.
Die Druckluftibertragung ist ebenfalls mit
Warmeverlusteu verbunden, deren Verminderung
eine geringere Strahlungsoberflache, also kleineren
Rohrdurchmesser, hoéhere Spannungsverluste —
bedingt. Jo grdBRer der Rohrdurchmesscr der
hydraulischen Leitung, desto groBer wird die
Gefahr des Einfrierens, desto grofer die Dich-
tungsschwierigkeiten usw. Derartige Energie-
verluste kennt die elektrische Kraftiibertragung
nicht, so daR der Wirkungsgrad der Ferniiber-
tragung bei richtig gewé&hlter Spannung relativ
glnstig ausfallt (95 bis 98 °/o). Auch die Be-
stimmung dieses Nutzeffektes sowie dessen
dauernde Kontrolle wird fir das elektrische Ver-
teilungsnetz bedeutend einfacher, als bei den
Rohrleitungen, gleichviel ob fiir Dampf, Druck-
luft oder Hydraulik; denn der elektrische Span-
nungsverlust ist bei gegebener Leistung ledig-
lich abhdngig von Gesamtlange, Querschnitt und
Leitungsfadhigkeit des betr. Leiters; unabhéngig
dagegen von der Verlegung, sachgemaBe Iso-
lierung vorausgesetzt.*  Und Isolationsfehler

* Bei Fernleitungen von hochgespanntem Wechsel-
strom Uber ein groReres Konsumgebiot ist die Wir-
kung der Kapazitat zu beriicksichtigen, deren EinfluR
auf den Wirkungsgrad fiir gegebene Verhaltnisse sich
sehr genau feststollen laRt.
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sind auf den einzelnen Teilstrecken des Leitungs-
netzes leicht festzustellen und zu beseitigen.
Anders beim Rohrleituugsnetz. Hier den Wir-
kungsgrad der Uebertragung rechnerisch fest-
zulegen, ist vollstandig ausgeschlossen, da die
Verluste von zu viel Faktoren beeinfluBt werden,
denen rechnerisch nicht beizukommen ist (Un-
dichtigkeiten, Verschiedenartigkeit der Warme-
verluste zu den verschiedenen Jahreszeiten,
Druckverluste in Formstiicken usw.). Auch die
empirische Methode ist schwerfédllig und mihsam,
dazu auch kostspielig. Erst in jungster Zeit
sind derartige Versuche mit Rohrleitungsnetzon,
— und zwar hauptsachlich fir Dampfbetriebe —
vereinzelt gemacht worden, trotzdem doch die
Tatsache bekannt war, daB gerade dieser Teil
der Kraftibertragung fur den Gesamtnutzeffekt
der Energieversorgung von entscheidendem Ein-
flug ist. Eine fortlaufende genaue Kontrolle
des Nutzeffektes fir die Fermibertragung ist
daher fir die Gesamtwirtschaftlichkeit der
Brennstoffauswertung von groRem Vorteil, da
auf diese Weise im Eisenhiittenbetriebe jahrlich
Unsummen gespart werden kdénnen. Im elek-
trischen Leitungsnetz laRt sich der Spannungs-
abfall zu jeder Zeit und an jedem Punkte an
registrierenden Instrumenten nachweisen; auch
fehlerhafte Isolation (Erdschluf) wird dauernd
signalisiert. Man kann also boim Entwurf des
elektrischen Leitungsnetzes den zuldssigen Span-
nungsabfall von vornherein mit groRer Genauig-
keit festlegen und danach den Querschnitt der
Leitung bemessen. Je hoher man die Netz-
spannung wahlt, desto geringer werden diese
Leitungsquerschnitte, d. h. desto geringer werden
deren Anschaffungskosten. Da man mit der
Gleichstromspannung iu Huttenwerken nicht Gber
600 Volt geht, so ist die Frage, ob Drehstrom
oder Gleichstrom fir die Erzeugung und
Fortleitung als Energieform gewdahlt werden

soll, sehr bald entschieden; groBe Leistungen
kénnen auf weitere Entfernungen nur durch
Hochspannung Ubertragen werden, weil sonst

die Anlagekosten fiir das Leitungsnetz oder auch
die Euergieverluste zu hoch wiirden. Die Regel
ist, daB bei Spannungen bis 600 Volt dem Gleich-
strom der Vorzug gegeben wird, wahrend bei
Hochspannung Drehstrom zur Ausfihrung ge-
langt. Inwieweit es zweckmafig und nétig ist, den
hochgespannten Drehstrom an der Verbrauchsstelle
zu transformieren bezw.umzuformeu, dassollspater
erdrtert werden. Legt man Stromart uud Span-
nung fest, zundchst lediglich unter'Beriicksich-
tigung einer wirtschaftlich arbeitenden Ferntber-
tragung, so ergibt sich von selbst, daB man
in reinen Hochofenwerken mit Gleichstrom von
440 bis 550 Volt den gesamten Betrieb zu ver-
sorgen vermag. Auch bei Hochofenwerken mit
angegliedertem Stahlwerk- und Walzwerkbetrieb
maRigen Umfanges kommt man noch mit (Gleicli-
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strom) Niederspannung aus, sofern die Zentrale
geschickt disponiert wird-und die einzelnen
Betriebe unter normalen Verhdltnissen
sich aneinander reihen. Sind aber groRere
Leistungen nach entfernt liegenden Nebenbotrieben
(Schachtanlagen, Verladestationen usw.) zu Uber-
tragen, oder aber sollen in zugehdrigen weit-
gestreckten Walzwerkanlagen deren Haupt-
antriebe (Walzcnzugmotoren) mit elektrischer
Energie versorgt werden, so wird Drehstrom
mit Spannungen bis zu 5000 Volt und hoher
unter Umstdnden ndétig. Es ist selbstverstadnd-
lich, daB auch Hochspannung zur Ausfiithrung
gelangt, wenn, wie neuerdings vorgeschlagen
und auch bereits mit Erfolg ausgefihrt ist,
groRere Abgaszentralen selbst entfernter liegende
Lulustriestatten mit Energie versorgen, analog
der Ausnutzung von Wasserkraftzentralen; oder
wenn mehrere Einzelzcntralen auf weite Ent-
fernungen aus Griinden der Reserve oder zwecks
Belastungsausgleiches — parallel geschaltet —
auf ein Leitungsnetz arbeiten. Es seien nun-
mehr einige Einzelheiten bezilglich der Aus-
fuhrung von Leitungsnetzen — ausgehend von
der Zentralstation — besprochen.

Die in den Zentralenmaschinen erzeugte elek-
trische Energie wird mittels unter Maschinen-
hausflur verlegter Kabel zur Schaltanlage
geleitet und von hier aus an die Verbrauchs-
Stellen verteilt. Die Schaltanlage, die zur Raum-
ersparnis und Uebersichtlichkeit zweckmaRig auf
einem erhdhten Podest Platz findet, enthélt zu-
ndchst die Maschinentafeln mit den fir den Be-

trieb der Dynamos notigen Schalt- und MeR-
instrumenten. Bekanntlich gestatten die elek-
trischen MeRapparate ein unmittelbares und

dauerndes Ablesen der jeweilig erzeugten Energie
sowohl wie auch die gleichzeitige Ueberwachung
der Maschinenumdrehungszahlen usw., jede St6-
rung wird dem Schalttafelwarter fortlaufend sig-
nalisiert mit einer Genauigkeit, wie sie bei keiner
dndern Energieerzeugung moglich ist.  Dank
der Vervollkommnung im Apparatebau sind die
hierfir in Frage kommenden Instrumente von
grofRter Genauigkeit und, was fir den Betrieb
noch wichtiger ist, von dauernder Zuverlassig-
keit. Die Untersuchung einer Dampfmaschine
bezw. eines Gasmotors hinsichtlich Belastung er-
fordert unbequem zu handhabende Indikatoren,
deren Ablesung eine umstédndliche Umrechnung
notig macht wund ({Gberdies nur Augenblicks-
bilder von der Maschinenbelastuug verschafft.
Die standig eingeschalteten Ampeére-, Volt- und
W attmeter dagegen zeigen den Belastungs-
zustand der Dynamos uud damit auch des Be-
triebsmotors iu allen Phasen fortlaufend und un-
mittelbar an und lassen sich mit bewdahrten Re-

gistriervorrichtungen versehen, die — selbst
meilenweit von der Zentrale entfernt — die
vollkommene Ueberwachung aller Maschinen
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dauernd gestatten. Von den Maschinentafeln
flhren die Stromschienen zu den Verteilungs-
tafeln des Kabel netz es, an welches die ein-
zelnen Energieverbraucher angeschlossen werden.

In dlteren Gleichstrom- und Drehstrom-
betrieben kleineren Umfanges mit Niederspan-
nung ist das Leitungsnetz (Verteilungsnetz
innerhalb der Hutte) vielfach als durch Masten
und Ausleger abgestiitzte Freileitung ausgefihrt
— mit blanken Kupferleitungon. Selbst gut
angelegte Ausfliihrungen nach diesem System
weisen dann sehr bald ein unentwirrbares Netz
von Luftleitungen auf, so daB Stérungen durch
Erdschluf, Drahtbruch usw. unméglich zu ver-
meiden und wegen der Unibersichtlichkeit
schwierig zu beheben sind. Die dem Eisen-
staub und der Na&sse ausgesetzten Isolatoren
kénnen nicht in dem tadellosen Zustand er-
halten werden, wie man das beispielsweise von
den einfachen Luftleitungen der Uobcrland-
zentralen usw. her gewohnt ist. Meist liegen
die Stltzpunkte an Eisenkonstruktionen, schwer
zugénglich, auch &uReren Beschadigungen aus-
gesetzt. Man geht daher mehr und mehr dazu
liber, das Leitungsnetz innerhalb der Hitte als
isolierte Kabel in die Erde zu verlegen, zumal
inHochspannungsanlagen und fiirgrofRle Leistungs-
Gbertragungen. Eine nicht zu unterschatzende
Schwierigkeit beim Entwurf uud bei der Aus-
fihrung eines derartigen unterirdischen Kabel-
netzes bilden die im Erdreich verlegten Rohr-
leitungsnetze fur Wasserzufuhr und Kanali-
sation; ferner die Aschen- und Schlackenkanéle,
Unterfihrungen und Geleisanlagen, die das Hitten-
terrain nach allen Richtungen durchziehen und
die noch dazu so haufig verlegt werden missen.
Namentlich treten diese Schwierigkeiten beim
Kabellegen in é&lteren Anlagen auf, zumal wenn
keine genauen Rohr- und Kanalpldno mehr vor-
handen sind. Ein gut armiertes und isoliertes
Kabel ist zwar sehr widerstandsféhig und paRt
sich leicht selbst sehr beschrdnkten Platzvcr-
héltnissen an, dennoch ist es ratsam, den
Leitungsweg so zu wahlen, daB madglichst andere
Leitungen nicht berlhrt werden. Auch ist der
Kabelweg durch besondere Merkmale zu kenn-
zeichnen, so daB die Erdarbeiter frih genug
aufmerksam gemacht werden und vorsichtig zu
Werke gehen. Es ist dringend notig, daR von
dem so verlegten Leitungsnetz ein maBstéblicher
Kabelplan angefertigt wird, in dem jede Aende-
rung genau nachzutragen ist. Ein nach diesen
Grundsatzen verlegtes und Uberwachtes Kabel-
netz wird nur selten eine Stérung aufweisen,
die gewohnlichen SchutzmaRBregeln gegen Blitz-
gefahr und Ueberspannungen vorausgesetzt. Das
Verlegen der Leitungen sollte man der aus-
fihrenden Kabelfirma (bertragen, ahnlich wie
man es von der Montage eines Rohrleitungs-
netzes her gewohnt ist. Hier wie dort dirfen
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nur mit der Arbeit vertraute und erfahrene
Monteure angestellt werden; fehlerhafte, flich-
tige Arbeit kann leicht zu einer Quelle dauern-
der Stérungen werden, die unter Umstanden
nachtraglich sich nur mit groBen Kosten be-
seitigen lassen. Um fir alle Falle den Betrieb
sicherzustellen, empfiehlt es sich, das Kabel-
netz als Ringleitung auszubildcn und die Speise-
punkte so zu wa&hlen, daB bei einem Kabel-
defekt eine Energiezufuhr, wenn auch auf Um-
wegen, immer noch mdglich ist. Nach diesen
Grundsédtzen muf das Leitungsnetz von Fall zu
Fall angelegt werden. Vielfach nimmt man
auch von vornherein Doppelkabel, jedes mit dem
halben Querschnitt, so daB notigenfalls ein
Kabel, allerdings mit gréferem Spannungsver-
lust, die Energiezufuhr Gbernimmt. Die Ver-
legung der Kabel geschieht teils in sogenannten
Kabelkanéalen, teils einfach in der Erde in Sand-
bettuug und dann mit Ziegeln oder Steinen ab-
gedeckt, immer so, dal die Zuganglichkeit ge-
wahrt bleibt. Das Kabel selbst besteht aus dem
biegsamen, isolierten Kupferleiter; ein nahtloser
Bleimantel schitzt die Isolation gegen die Erd-
feuchtigkeit. Zum Schutze gegen &uBere, mecha-
nische Beschadigungen dient eine Bespinnung mit
Eisenband oder Eisendraht. Allgemein giltige
Kostenberechnungen fur Leitungsnetze lassen sich
wegen der Verschiedenartigkeit der Systeme un-
maéglich aufstellen;beiNeuanlagenbezw. Umbauten,
fir die Stromart und Spannung noch nicht fest-
liegcn, verfahrt man so, dal man sich iu dem
Gesamtdispositionsplan, einschlieBlich etwa ge-
planter Erweiterungen, die Leistungen aller
Kraftverbraucher eintragt und alsdann die Kabel-
linie fcstlegt.  Unter Annahme eines Nutzeffektes
fir die Ferndbertragung von 95 bis 97 do
rechnet man dann fir verschiedene Spannungen
das Leitungsnetz durch. Fir Gleichstrom wahlt
man zwei getrennte Leitungen, fir Einphasen-
Wechselstrom dagegen konzentrische Doppel-
kabel, fiur Drehstrom solche mit dreifach ver-
seilten Leitern. Hochspannung (lber 500 Volt)
ergibt zwar geringere Querschnitte, bedingt aber
héhere Kosten fir Isolation (Kabel und Ma-
schinen) uud macht groRere Transformatoren-
stationen notwendig, in denen die Fernleitungs-
spannung auf die glinstigste Betriebsspannung her-
abgesetzt wird. Einfache Verbindungsleitungen
zwischen zwei Zentralen oder zwei Verteilungs-
netzen werden haufig mit Vorteil als blanke
Luftleitungen ausgefiihrt und durch Masten ab-
gestltzt (ahnlich den einfachen Fernleitungen
von Ueberlandzentralen).

Wahl der Stromart und Spannung
unter Berlcksichtigung der Arbeits-
bedingungen fur die Kraftverbraucher.
Trotz der unbestrittenen und seit langem er-
kannten Vorteile, welche die elektrische Energie-
versorgung allgemein durch die hochWirtschaft-
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liehe Auswertung der Brennstoffe und durch die
rationelle Fernibertragung bietet, war diesem
Kraftibertragungssystem im Hittenwerk erst
dann ein groBer nachhaltiger Erfolg gesichert,
als die Technik imstande war, Motoren und
Apparate zu schaffen, die den eigenartigen
Betriebs- und Arbeitsbedingungen der Hutteu-
maschinen in vollem Umfange gerecht wurden.
Von der Verwendung des einfachen nach einer
Drehrichtung arbeitenden Transmissionsmotors
bis zur Durchbildung des umkehrbaren Einzel-
antriebes groBter Leistung und fir die ver-
schiedenartigsten Verhaltnisse war es ein ge-
waltiger Schritt; und die verhaltnismaRig kurze
Entwicklungsperiode féallt mit einer Zeit zu-
sammen, in welcher der Elektrizitatsindustrie
auch von anderen Absatzgebieten her eine Fille
von Aufgaben zur Ldsung gestellt wurden, die
wegen ihrer Mannigfaltigkeit alle verfiigbaren
Hilfsmittel ganz auBergewdhnlich in Anspruch
nahmen. So kann es nicht wundernehmen, dal
bei der Einfuhrung des elektrischen Betriebes
in groRerem Malstabe vielfach MiRRerfolge zu
verzeichnen waren, welche gleich verlustbringend
fur den Auftraggeber sowohl wie fur den Fabri-
kanten sich gestalteten, und die dem Htttten-
mann in der Folge eine abwartende Stellung
aufnotigten.  Nur mit Miltrauen hat er dem
»elektrischen Installateur® die Energieversorgung
wichtiger Betriebe uberlassen, und erst die Zu-
sicherung, daf mindestens 100 %0 Reserve vor-
handen, vermochten den Zweifler in etwa zu
beruhigen. Dem Elektriker einerseits fehlten
anfanglich die Erfahrungen fir den erfolgreichen
Bau von Hittenantrieben, und die Vorschriften
und Unterlagen, die der Huttenmann dem Kon-
strukteur lieferte, waren der bisherigen Energie-
versorgung, dem Dampfbetrieb oder der Hy-
draulik, entlehnt und bericksichtigten wenig
oder gar nicht dio Eigenschaften des Elektro-
motors und seiner Steuerapparate. Dazu kam
die Unsicherheit der Bedienungsmannschaften,
die dem Neuen, Ungewohnten vollig ohne jede
Erfahrung gegentberstanden. Die Einrichtungen
enthielten Einzelheiten, die bei eintretender Be-
triebsstérung eine zeitraubende und kostspielige
Reparatur erforderten; fir eine rasche Selbst-
hilfe fehlte es an geeigneten Vorkehrungen.
Das ist nun anders geworden, und heute gibt
es kaum eine elektrische GrofRfirma, die nicht
iu besonderer Abteilung und unter Leitung er-
fahrener Praktiker den Bau von Spezialeinrich-
tungen fir den Hittenbetrieb aufgenommen hat.
Die vielgestaltigen Aufgaben, welche fir den
besonderen Fall jeweilig eine eigene Ldsung ver-
langen, zahlen mit zu den schwierigsten, welche
der Technik tberhaupt gestellt wurden; ihre er-
folgreiche Ld&sung in fmascliinentechnischer und
wirtschaftlicher Beziehung sind darum Leistungen
ersten Ranges. Fir die Losung dieser Auf-
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gaben ist die Frage, welche Stromart am
sichersten und vollkommensten den speziellen
Arbeitsbedingungen gerecht wird, von grofter
Bedeutung. Es wird sich spater Gelegenheit
finden, bei der Besprechung einzelner Arbeits-
maschinen auf die Vor- und Nachteile der einen
oder &ndern Motorkonstruktion néher eiuzugehen.
Hier sei nur. festgestellt, daB in denjenigen An-
lagen, bei welchen eine Ferniibertragung von
héchstens 600 Volt wirtschaftlich mdoglich ist,
dem Gleichstrom mehr und mehr der Vorzug
gegeben wird auch mit Ricksicht auf die
Betriebserfordernisse. Die Vorteile des
Gleichstrommotors, groBte Steuerfahigkeit bei
sparsamem Energieaufwand haben gerade ihn
zum geschaffenen Stahlwerks- und Walzwerks-
motor gemacht — auch schon zu einer Zeit,
wo seine schlechtere mechanische Durchbildung
und seine unstreitig grofRere Empfindlichkeit eine
aufmerksame Wartung verlangten. Und die er-
wahnten Vorteile, die beim gut durchgebildeten
modernen Gleichstrommotor erhdhte Bedeutung
finden, sind dem Hittenmann so wertvoll, dal
er auch in Betrieben mit hochgespanntem Dreh-
strom sich zu einer Umformung in Gleichstrom
leicht entschlieft, wenn an die Stoucrfiihigkeit
der Einrichtungen ganz besonders scharfe An-
forderungen gestellt werden. Anderseits hat.
sich fir diejenigen Huttenmaschinen, die eine
dauernd gleiche Belastung bei periodisch gleich-
bleibender Tourenzahl aufweisen und geringere
Steuerfahigkeit verlangen (Transmissionsantriebe
jeder Art und Anordnung, Werkstatten- und
Adjustagebetriebe, Ventilator- und Pumpen-
anlagen wusw.), der Drehstromantrieb als der
,ldealmotor® bewdhrt, der auch schon fur
kleinere Leistungen unmittelbar an das Hoch-
spannungsnetz angeschlossen werden kann. Der
konstruktive Aufbau des Drehstrommotors st
der denkbar einfachste: Mit dem Gleichstrom-
motor hat er gemeinsam das feststehende Feld-
gehduse mit der Kupferdrahtbewicklung, den
rotierenden Teil (Rotor) in den beiden Seiten-
schildern gelagert. Dagegen ist die Stroment-
nahme am Drehstrommotor einfacher "als beim
Gleichstrombetrieb: kleinere Motoren, (bis etwa
7 P. S.) konnen ohne jede AnlaBvorrichtung un-
mittelbar an das Netz geschaltet werden, sofern
die angetriebene *Arbeitsmaschine keine Steuer-
fahigkeit verlangt. GrolRere Motoren und be-
sonders solche fur umkehrbaren Betrieb und fir
Regulierung der Umdrehungszahlen eingerichtet,
verlangen die Ausfiihrung von drei Schleifringen
am Rotor, die jedoch Wartung und Betrieb in
keiner Weise erschweren. Der Gleichstrommotor,
auch derjenige kleinster Leistung, verlangt die
Ausfiihrung eines Kollektors, dessen Durchbil-
dung an die Gute der Materialien, an deren Be-
arbeitung und Zusammenbau hohe Anforderungen
stellt und der im Betrieb eine sachgeméafRe Be-



20. Februar 1907.

handlung erforderlich macht. Ein weiterer Vor-
zug, der den Drehstrom fir den Einzelantrieb
beispielsweise an Werkzeugmaschinen sehr ge-
eignet macht, ist die Mdglichkeit, durch einfache
Polschaltung am Stator verschiedene Grund“
tourenzahlen einzustellen, entsprechend der bisher
Ublichen Gescliwindigkeitsinderung mit Hilfe von
Stufenscheiben. Dagegen haften dem Drehstrom-
motor unbestreitbar Mangel an, die seine all-
gemeine Verwendbarkeit gerade in Hittenbetrieben
beeintrachtigen. Die normale Tourenzahl der
marktgangigen Type liegt wesentlich hdher als
beim Gleichstrommotor derselben Leistung. Lang-
sam laufende Drehstrommotoren, wie sie bei-
spielsweise der moderne Hebezeugbau verlangt,
sind teuer in der Anschaffung sowohl wie im
Betrieb und fallen unbequem grof aus, erhalten
insbesondere groRe Durchmesser im Stator und
Rotor, so dal der Zusammenbau mit dem Trieb-
werk schwieriger wird, wahrend gleichzeitig das
nutzbare Anzugsmoment durch den umfangreichen
Rotor herabgesetzt wird. Das verhéltnismaRig
geringe Anzugsmoment des normalen Dreh-
strommotors (gebaut fiir eine Laufrichtung) kann
nur auf Kosten des Wirkungsgrades und des
Leistungsfaktors auf den Betrag gebracht werden,
den der Umkehrbetrieb der Stahl- und Walzwerks-
motoren verlangt; damit alsdann der Leistungs-
faktor nicht so schlecht wird, muB der Luft-
spalt (zwischen Stator und Rotor), der an sich
schon sehr gering ist, und daher genaue Lage-
rung und Zentrierung des Rotors erfordert, auf
das kleinste MalR verringert werden, so daf die
Lager von allen die Abnutzung bedingenden
Kréften freigehalten werden missen. Ein un-
behebbarer Nachteil des einfachen Drehstrom-
motors normaler Bauart, ein Nachteil, der seine
Steuerfahigkeit wesentlich herabsetzt, ist der
Mangel an einem sicher wirkenden und bequem
anzuwendenden Bremssystem, wie es das
Gleichstromsystem in der ,,KurzschluBbremsung*
bietet. Wenn man von der Polschaltung ab-
sielit (nur fur stationdre Antriebe verwendbar),
ist eine stetige Veré&dnderung der Um-
drehungszahl beim Drehstrommotor nicht so
bequem und wirtschaftlich zu erreichen, wie
sie der Gleichstrommotor durch das einfache
Mittel der Serienwicklung, in der Serienparallel-
schaltung und in der Feldregulierung besitzt.
Fir das wiederholte Anlassen umkehrbarer An-
triebe ist die groRere Stroinaufnahme des
Drehstrommotors unginstig mit Bezug auf die
Gesamtwirtschaftlichkeit und unbequem wegen
der gréBer auszufiihronden Steuerapparate. Zur
Entwicklung des dreifachen Anzugsmomentes
braucht der Drehstrommotor den 3*/2fachen
Strom, der Gleichstrommotor dagegen nur den

2l/sfachen. Die groRere Stromaufnahme, all-
gemein eine Folge des schlechten Leistungs-
faktors, zeigt sich besonders bei allen Dreli-
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strom-Einzelantrieben fur Transport- und Hebe-
vorrichtungen, selbst wahrend des Beharrungs-
zustandes, weil diese Motoren mit Ricksicht auf
die héchsten Beanspruchungen und Ueberlastungen
durchweg sehr reichlich gewéahlt werden. *

Die Stromzulcitung am umsteuerbaren Dreh-
strommotor (abgesehen vom KurzschluBmotor)
ist sechspolig, die am Gleichstrommotor vier-
polig; hieraus ergibt sich eine nicht unwesent-
liche Vereinfachung fir die Installation des
Gleichstromantricbes; und diese Vereinfachung
in der Stromzufuhr ist von groRerer Bedeutung
fur die Stromabnahmevorrichtungen lokomobil
aufgestellter Motoren "(Lokomotiven, Krane,
Schiebebiihnen, Chargiermaschinen usw.). Die
Verwendung von Rangierlokomotiven, mit Dreh-
strommotoren ausgeristet, bietet beispielsweise
in Anlagen mit vielen Weichen, Kreuzungen
usw. fur die Stromzufuhr unuberwindliche
Schwierigkeiten; eine Drehstromabnahme fir
Chargierkrane mit finf oder sechs Motoren ver-
langt auBerordentlich vorsichtige und geschickte
Durchbildung, dazu héufiger eine aufmerksamere
Wartung als die Motoren und deren Steuer-
apparato. Fir alle die gekennzeichneten Be-
triebe, wo es auf gute Steuerfadhigkeit bei wirt-
schaftlicher Energieausnutzung sowie auf Ein-
fachheit, fir die Stromzufuhr ankommt, ist der
Gleichstrommotor dem Drehstrommotor unbedingt
Gberlegen. Verlangt daher die Ferniibertragung
hochgespannten Drehstrom, so werden zweck-
méaRig Gleichstrom-Umformer ungeordnet an
Stelle der Trausformatorenstationen. Denn fir
die umzusteuernden Antriebe kommt doch nur
Spannung bis 600 Volt in Frage, so daB Trans-
formatoren nicht zu umgehen sind. Die erwahn-
ten Umformer (Hochspannungsdrehstrommotoren
direkt gekuppelt mit Gleichstrom-Dynamos)
bieten dann noch die Mdglichkeit, durch Einfligen
von Schwungmassen (Puffermaschinen) oder Akku-
mulatorenbatterien den friher erwdhnten Be-
lastungsausgleich fiir die Zentrale ginstig zu
beeinflussen, so dall die Gesamtwirtschaftlichkeit
wesentlich gewinnt.  Allerdings verlangt eine
Umformung von Drehstrom in Gleichstrom einen
Energieverlust, der bei Umformern ohne Be-
lastungsausgleich etwa 10 bis 15 %o betragt, bei
Pfufforstationen etwa 15 bis 25 °/o. Die Umsetz-
verluste in einer gut belasteten Transformatoren-

* Zentralen, welche ausschlieBlich intermittierend
belastete Betriebe mit Energie versorgen (Kranaulagen,
Rollgangs- und Schlepperanlagen, Aufzige, Scheren,
Ségen, Kippvorrichtungen) weisen haufig einen Ge-
snmtlcistungsfaktor von nur 0,6 auf, d. h. die Zen-
tralen-Dynamos und das Leitungsnetz sind vollbelastet,
wahrend die angeschlossenen Kraftverbrancher nur
60 oo der Energie wirklich ausnutzen. Der Gesamt-
wirkungsgrad der Kraftiibertragung kann dennoch
ein guter sein, nur missen derartig belastete Zen-
tralen-Dynamos (nicht die Dampfmaschinen) sowie das
Leitungsnetz entsprechend reichlicher dimensioniert
werden.
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Station betragen dagegen nur hdchstens 7 °/o.
Dieses Mehr an Umsetzverlusten wird beim
Gleichstrombetrieb durch die bessere Wirtschaft-
lichkeit der Anlal- und Reguliervorrichtungen
sowie den gunstigeren Wirkungsgrad der Zu-

GHeichstro mbetrieb.

a) PrimérsfcatLon: Weitgehender Belastungtiausgleich
moglich (PuffermaBchinen, Batterien), daher vor-
teilhafte Brennstoffauswertung; gute Ausnutzung
der Energieerzeuger.

b) Fernleitung: Spannung begronzt 600 bis 700 Volt
hochstens, daher groBo Leistungsiibortragung
auf weite Entfernungen unwirtschaftlich bezw.
unmdglich.

0) Sekundérstation: Steuerfdhiger Motor mit wirt-
schaftlichen Einrichtungen zum Anlassen, Bremsen
und Tonrenrcgulieren. Einfachste Stromzufiihrung.

Anwendungsgebiet:

Hochofenwerke, Stahlwerke, Walzwerko und deren
Nebenbetriobe. Voraussetzung ist hierbei, daf dio
Zentrale in der Nahe des Hauptenergioverbrauehes
liegt (beispielsweise nahe dom Walzwerk, wenn die
Straen Hauptantrieb durch Elektromotoren erhalten
usw.).

Die Gegeniberstellung 14Rt erkennen, wie

der Gleichstrommotor sich besonders fur die-
jenigen Antriebe eignet, welche ,gesteuert”
werden miussen; das aber ist heute die Uber-

wiegende Mehrzahl aller Betriebe, da, wie spéater
gezeigt wird, der direkt gekuppelte, umsteuerbare
Einzelantrieb mehr und mehr den Gruppenantrieb
(in Verbindung mit, Wendegetrieben) verdréngt.
Dagegen stellt die Fernleitung von Gleichstrom an
die Lage der Zentrale ganz besondere Bedingungen.
Umgekehrt vermag die Drehstromzentrale ihre
Energieverbraucher auf beliebige Entfernungen
wirtschaftlich zu versorgen, wéhrend der Dreh-
strommotor in seiner heute ublichen Ausfiihrung
sicli weniger gut den Arbeitsbedingungen der
Hittenmaschine aupaBt, zum mindesten da, wo
der steuerfdhige Einzelantrieb verlangt werden
muB. Eine Verbindung beider Systeme, durch
Einfugen des Drelistrom-Gleichstrom-Umformers
als Zwischenglied, vermag allen Bedingungen
gerecht zu werden. Was gegen eine solche
Umformung ins Feld gefiihrt wird, das ist die
scheinbare VergroBerung der Anlagekosten.
Man vergleicht gewdhnlich in den entsprechen-
den Gegeniberstellungen die Kosten der Trans-
formatoren mit denjenigen der Umformerstation,
die nicht unerheblich teurer wird. Demgegen-
Uiber ist daran zu erinnern, daR der reine Dreh-
strombetrieb meist eine groRere Zentrale sowie
ein reichlicheres Kabelnetz verlangt als das
kombinierte Drehstrom-Gleichstrom-System unter
Zwischenschaltung von Pufferstationen, von der
besseren Wirtschaftlichkeit ganz abgesehen. Der
sekundére Teil der Anlage d. h. die elektrische
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leitung wieder ausgeglichen, weiterhin durch
den besseren Belastungsausgleich der Zentralen-
maschinen. Kurz zusammengefalt ergeben sich
fur die Beurteilung der Systemfrage folgende
maRgebenden Gesichtspunkte:

Drehstrombetriob.

a) Primaérstation: Schlechter Belastungsauggleich;
schlechte  Ausnutzung der Dynamos, daher
puffernde Umformerstationen zwischen DynamOB
und Motoren einschalten.

b) Fernleitung: Fir Hochspannung geeignet; daher
groBte Leistungsubortragung auf jede Entfernung
mdoglich und wirtschaftlich.

c) SekundarBtation: Motoron einfach, fir direkten
Anschluf an Hochspannung geeignet, als Trans-
missionsmotoron (allgemein Motoren fiir eine
Laufrichtung ohne Veranderung dor Tourenzahl)
ideal. Ungeeigneter fiir umkehrbare steuerffihige
(Stahlwerk, Walzwerk) und lokoinobile Antriebe.
Transformatoren bezw. Uniformerstationen nétig.

Anwendungsgebiet:

Ausnutzung von Abgaszentralen auf grofe Ent-
fernungen (Hochofenwerke, Kohlengruben); Parallel-
botrieb ontfernt liegender Einzelzentralen.

Energieversorgung mehrerer rudustriestiitten durch
eine gemeinsame Zentrale(Uoborlandzentralen). Uober-
tragung grofRer Leistungen auf weite Entfernungen.

Ausriistung au den Einzelantrieben selbst ein-
schlieBlich der zugehdrigen Steuerapparate und
der Installationsarbeiten wird, normale Motor-
typeu vorausgesetzt, bei Drehstrom und Gleich-
strom in den Anschaffungskosteu wenig Unter-
schied aufweisen. Es ist dabei aber zu beriick-
sichtigen, daB man beim umkehrbaren Gleich-
strommotor auch die Vorteile der niedrigen
Umdrehungszahlen immer ausnutzt. Vergleicht
man die Anschaftungskosten von Drehstrom-
und Gleichstromausriistungen unter Zugrunde-
legung dieser fiir den Umkehrbetrieb geeigneten
niedrigen Umlaufzahlen, so wird die Drehstrom-
ausristung erheblich teurer ausfallen.

AnschlieBend (S. 261/262) ist ein Beispiel
durchgereehnct fir die Energieversorgung eines
Stahlwerkes, wofur zundchst hochgespannter
Drehstrom zur Verfiigung stellt.

Die Wahl der Betriebsspannung, d. h.
der Arbeitsspannung an den einzelnen Antrieben
bis zu 600 Volt, ist weniger fir die Motoren
selbst, als fir die Steuerapparate von Wichtig-
keit. Motoren derselben Leistung und Touren-
zahl pflegen fir die gebrauchlichen Spannungen
zwischen 220 und 600 Volt die gleichen duBeren
Abmessungen zu erhalten bei gleich guten elek-
trischen Eigenschaften. Die hierdurch erzielte
GleichmaRigkeit der Modellreihen schafft eine
gute Grundlage fur eine Massenfabrikation und
vereinfacht gleichzeitig den Zusammenbau mit
den Getrieben, deren Herstellung ja ebenfalls
auf Normalmodelle zugeschnitten ist (Schnecken-
getriebe, Zahnradvorgelege usw.). Dagegen
werden die Steuerapparate bei den hdheren
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Maschinelle Transporteinrichtungen fur ein Martinwerk, verbunden mit Mischeranlage.*

A. Beschickbihno (Tabello I und II).

1 Ein Muldentransportkran, 12'/t t Trag-
fahigkeit, ausgerustet mit:

1 Hubmotor....ooooieerciies 20 P.S.
| Katzenfahrmotor . . . . 4
1 Kranfahrmotor.................... 40
Sa. 64 P.S. 64 P.S.

2. Zwei Beschickkrane, je 15 t Tragféhig-
keit, mit Hilfskatzo, ausgeristet mit:

a) Beschickkatze:
1 Hubmotor......ccoceveune. 20 P.S

1 Katzenfahrmotor .. 8 ,,
1 Muldendrohmotor. . . . 8 .,
1 Muldonschwonkmotor . . 3,
b) Hilfskatze:
1 Hubmotor...ocoeeveeeereene 20 .
1 Katzenfahrmotor . . . . 8 .,
¢) Kranfahrwerk......cccocoeivvivrennn. 20 ,,
~%. 87P.S.

Fir 2 Krauo 174
B. GieRhalle (Tabelle Il und IV).

1 Zwei GioRkrano von je 50 t Tragkraft, mit
Hifshubwcerken von je 10 t Tragkraft,
ausgerustet mit:

1 Haupthubmotor ... 40PS.
1 Hlilfshubmotor............... 40 "
1 Kranfahrmotor............... 40 "
1 Kotzenfnhrmotor . ... 20

Sa. 140P.S.

Fur 2 Krane 280

2. Zwei BlocktraiiBportkrano von jo 10 t
Tragkraft, ausgeriistet mit:

1 Hubmotor......cooeeeveveenee. 40 P.S.
1 Katzenfahrmotor . . . . 8

2 Motoren fiir den Zangen-
mechanismus............... 4
1 Kranfahrmotor......occeveun. 20 ,,
Sa. T72P.S.

Fir 2 Krane 144
C. Verladeplatz (Tabelle V und VI).

1 Ein Laufkran von 5t Tragkraft, aus-
gerlistet mit:

1 Hubmotor.....ccoccoeeevcrinne, 20 P.S.
1 Katzenfahrmotor . . . . 4
1 Kranfahrmotor . ... 40 ,,
1 Verlademagnot**. . . . 2 .,

Sa. 66P.S. 66

2. Ein Lokomotivdrehkran von 5 t Tragkraft,
ausgeristet mit:

1 Hubmotor.......ccoeeee. 20 P.S.

1 Drebinotor............ 4 ”

2 Fahrmotoren, je 20 P.S. 40 ,,

Sn. 64P.S. 64
D. Mischorballe (Tabelle VII).
1 Ein Hauptantrieb am .Mischer................ 40
Gesamt-Sa. 832 P.S.

* Es bezeichnen: a) die Kosten fiir Motoren,
Steuerapparate, Bromsmagnet und Schalttafeln, fertig
eingebaut; b) die Kosten fir die Installation dor
Krane einschlieRlich 100 m Schleifleitung im Gebéaude.

** Vorlademagnete eignon sieh fir Drehstrom-
betrieb nicht.
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Tabelle 1.
Glelchstrom- Drehstrom- Drehstrom-
Kosten auanlstung ausriistung ausriistun
mit langsam mit langsam mit schnell
fur die laufenden laufenden laufenden
Motoren Motoren Motoren
Jt Jt Ji
a) 6630 9450 6035
b) 1020 1380 1380
Sa. 7650 10 830 7415
Tabelle 1I.
a 12 540 15030 10 820
b; 1380 1720 1720
Sa. 13 920 16 750 12 540
zweimal.
Tabelle 111. .
a) 11 930 13 775 11 800
b) 1450 1810 1810
Sa. 13 380 15 585 13 610
zweimal.
Tabello V.
a) 8900 10 300 8400
b) 1140 1400 1400
Sa. 10 040 11700 9800
zweimal.
Tabello V.
a) 6630 9450 6035
b) 1120 1500 1500
Sa. 7750 10 950 7535
Tabelle VI.
a) 8960 11 560 7810
b) 1140 1380 1380
Sa. 10 100 12 940 9190
Tabello Vil.
a) 3455 4010 3600

Berechnung fir die GriuBo dor Unterstation.

Der Belastungsausgleich in derartigen Anlagen
selbst bei starkem Betrieb betrdgt 50 bis 00o/o, so
daB fur die Belastung der Zentrale ebenso wie fur
die der Unterstation mit etwa 350 bis 450 P.S. ge-
rechnet werden kann, momentane Uoberlastungsféabig-
fahigkeit von 80 bis 100°0 vorausgesetzt. Fir die
Wahl der Umformormaschineii ist zundchst in Er-
wagung zu ziehen, ob die Umformerstation gleich-
zeitig als Pufferstation wirken soll oder nicht.

Voranschlag I

Die Umformerstation enthélt nur eiuo Maschinen-
einheit und puffort nicht. Die Kosten hierfir stellon
sich ungeféahr wie folgt:

1 Drehstrommotor. Hochspannung etwa
400 eff. P. S. leistend, hoch (borlastungsfahig, etwa
575 Umdrehungen i. d. Minute, direkt gekuppelt mit:
1 Gleichstrom-Compound-Dynamo 440 Volt,
etwa 350 bis 400 KW. Leistung, ebenfalls hoch tbor-
lastbar. Hierzu gehorig: 1 Anlasser fir die Drehstrom-
seito, 1komplette Schaltanlage firDrehstrom-undGleich-
stromseite einschlieRlich Verbindungsleitungen zwischen
Schaltanlage und Umformer. Gesamtpreis 23000 Jt.
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Voranschlag Il

Die Umformoratatiou enthdlt zwei Maschinen-
eiuheiten (von denen jede zur Not den Betrieb auf-
recht erhalten kann) und puffert nicht. 2 komplette
Umformer, Ausfiihrung und Lieferungsumfang wie
unter I, jedoch jeder fir etwa 200 1. S. Drehatrom-
aeite und fir etwa 180 KW. Gleichatromacite. Ge-
aamtpreia 24750 Jt. In Voranschlag Il kann ohne
Bedenken die hohere Umdrehungszahl zugrunde gelegt
werden; hei etwa 600 Umdrehungen erhéht sich der
I’reis auf etwa 32000 fur die Station,

Voranschlag Il

Die Umforinerstation wird als Pufferstation aua-
gebildet, und zwar Puffer mit Schwungmassen nach
dem Jigner-System. Die Leistung der llochapannungB-
motoren wird entsprechend herabgesetzt. Als Mehr-
lieferung fir Voranschlag | und 1l kommen in Frage:
1bezw. 2 Schwungréder fir 80 m Ulnfangsgcschwindig-
keit in zwei getrennten Lagern, vollstidndig mit Wellen,
Verankerung, Geldndern, Schutzverkleidungen usw.
Ferner: 1 bezw. 2 Fliissigkeitaanlasser fur die Dreh-
stromseite, geeignet fir Anlauf mit vollem Drehmoment,
etwa 15 bis 20 Min., welcher gleichzeitig als selbsttétiger
Schlupfregulator dient. Die Mehrpreise stellen sich ;

fir Voranschlag | 11400 M
fir Voranschlag I 1 ................ 10800 ,,

Ucbersieht Gber die Umformerprojekte:

1 Umformer 2 Umformer je 1 tmformer 2 Umformer
«00 P.S. 200 P.S. mllSchwungrad- mitSchwuDffrad-
850 KW. 130 KW. puffer puffer

23000 24750 .*

\ohne Puffer ohne Puffer 34400 41550 Jt

avH
Den Kosten fiir die Umforinerstation sind gegen-
Uber zu stellen die Kosten fiir eine Transformatoren-
station; sio muh reichlich bemessen werden: 1 weil
alle Kranmotoren einen schlechten Leitungsfaktor
haben (bedingt durch das hohe Anzugsmoment) und
2. weil die auftretenden BelastungBstolle sich weniger
gut ausgleichen. Es wére zweckmaRig, folgondo An-
ordnung zu treffen: 2 Drehstrom-Transformatoron, je
fur eine Leistung von 300 Kilo-Voltampere, einschlieR3-
lich Schaltanlage und Vorbindungsleitungen. Gesamt-
preis 14400
Den Zusammenstellungen sind folgende Motoren-
modello zugrunde gelegt:

11 Motoren 40 P. S, n= 480bezw. n= 735j £ v
15 ” 20 . n=58 , n= 90I1S?4gEL
8 8 - n=7% , n= 14601H"I
9 , 3bis4 , n= 735 , n= 14601lq *

Insgesamt 43 umkehrbare Einzelantriebc mit einer
Nennleistung von etwa 830 eff. P.S. Die Leistungen
der Arbeitsmaschinen und der Uobersetzungen der
Triebwerke sind so gewéhlt, daB nur vier verschiedene
Motormodelle zur Anwendung gelangen.

Arbeitsspannungen bis (i0O Volt nicht unwesent-
lich kleiner, die Durchbildung der stromschalton-
den Kontaktdetails kann starker erfolgen, ohne
daB die Handlichkeit der Steuereinrichtungen
sich verschlechtert. GroBe Stromstarken zu

schalten ist selbst bei geringer Spannung un-
glnstig, weil die breiten Kontaktiachen auch
bei sachgeméaBer Unterteilung und sorgfaltiger

Wartung nicht gleichméBig
groferer Abnutzung
versagen. Man ist da gezwungen,
tinger von vornherein mit

tragen und daher
unterliegen und leichter
die Sclialt-
gréBerem Feder-
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Ucbersieht lber die Gosamtanschaffungs-

kosten.
Dlrehatrom Pre%atr(l)lm
Gleichstrom 20806 Iadfende
Motoren Motoren
j Umformerstfttion bei !
Gleichstrom mit
zwei Jlgner-Uni-
formern;beiDrch-
strom mit zwei
Transformatoren . 41 550 14 400 14 400
Motorcn mid Stcuer-
apparato . 92415 112 680 85 520
Installation u. Schleif- .
leitungen . . . . 11 220 14 120 14 120
Gesnmtkosten Jt 145185 141 200 114 040

Ein Vergleich der Anlagekostcn auf gleicher
Basis ergibt: 1 Drelistrom, 2 Transformatoren, ge-
samte Kranausristung mit langsam laufenden Motoren
141 200 2. Gleichstrom, 2 Umformer ohne
Schwungmassen, Kranausristung mit langsam laufen-
den Motoren, 128385,". Werden die Umformer mit
puffernden Schwungmassen ausgeristet, so werden die
Anlagokoston nahezu gleich (im vorliegenden
Beispiel 145185.; fir Gleichstrom, 141200 * fir
DreliBtrom). Dio Ivoston fir die Gebdude der Um-
formerstation spielen keine Rolle, in beiden Fillen
lassen sich dio gedréngt gebauten Maschinen in einem
kleinen Anbau am Stahlwerk unterbringen.

lieber den Wirkungsgrad der Anlagen gibt die
nachfolgende Tabelle Auskunft:

L] S I'fe
Last t.ast Last Imst Lust

% % % % %
Transformator 300 KW. . 95 97 97,5 97,7 975
Einankerumformer 180 bis

200 KW. einscbliell. des
Transformators . . . . 7% 86

Wirkungsgrade bei

89 91 895

Der Wirkungsgrad von Umformern, bestehend jo
aus Drehstrommotor gekuppelt mit Gleichstrom-Dynamo,
ist um 4 bis 600 geringer. Der Einbau von Schwung-
radern verschlechtert den Wirkungsgrad um weitere
8 bis 12 “/«i je nach Ausfiihrung und Anordnung. Die
allgemein geringeren Wirkungsgrade der Umformer
im Verhdltnis zu denen der Transformatoren werden
bei weitem wieder ausgeglichen:

a) durch dio bessere Gesamtwirtsehnftlichkeit (Zen-
trale. Leitungsnetz);

b) durch die Energieersparnis an den Einzelantrieben;

c) durch die bessere Steuerfahigkeit bezw. groRere

Leistungsfahigkeit der angetriebenen Transport-

einrichtungen.

druck zur sicheren Auflage zu bringen, so daf
die Steuerwalzen sich schwer drehen lassen.
Die Schwierigkeiten sind bei Umkehrbetrieben
besonders grofl, ganz abgesehen davon, daR die
Bedienungsmannschaft beim Steuern unhandlicher
massiger Apparate zu leicht ermidet und des-

wegen ungenau arbeitet. Der Fuhrer einer
Beschickmaschine hat unter Umstanden finf
Kontroller zu bedienen; die Steuerung der

Walzwerkshilfsmaschinen (Rollgdnge, Schlepper,
Transportbander usw.) erfolgt in der Regel von
einer Steuerkanzel aus, auf welcher ein Junge
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jeweilig finf bis sieben Kontroller steuern muf,
da ist es wichtig, leicht gehende Steuerwalzen
zu verwenden.  Arbeitsspannungen zwischen
440 und 600 Volt ergeben fir die im Hutten-
betrieb bisher tblichen Umkehrbetriebc (bis etwa
150 H.P.) und deren Steuerapparatc die giinstigsten
Altmessungen.  Fur die Verwendung hdoherer
Arbeitsspnnnungen ist daher in absehbarer Zeit
kein Bedurfnis vorhanden. Im Gegenteil eifor-
dert eine Betriebsspannung von iber 600 Volt
Spezialausfihrung, besonders fiir dio Steuer-
apparatc, Stroniabnahmevorrichtungen usw. und
verlangt genauere Wartung aller Isolationen,
ist also im Huttenbetrieb schon aus diesem
Grunde zu vermeiden. In Drehstromanlagen
mit Hochspannung fiir die Fernleitung (1000
bis 5000 Volt) ist daher ein Heruntertrans-
formieren auf die Arbeitsspaniiung zweckmaRig,
ausgenommen bei groReren umkehrbaren Antrieben
(groRe Hauptschacht-Forderinaschinen) oder bei
Motoren, die, einmal an das Netz angcschaltet,
immer nur mit gleicher Tourenzahl in der einen
Drehrichtung arbeiten (Walzenzugmotoren ohne
Uinlaufreguliernng, gréBere Antriebe fir Trans-
missionen, Pumpen; Ventilatoren usw.). Die
Umkchi'walzenzugmotoren, wie sie neuerdings
fur schwere Duostralen vorgeschlagen werden
und auch ausgefihrt sind, verlangen Gleich-
strom als Stromart; die in Drenstromwerken
hierzu nétig werdenden Umformermaschinen
werden alsdann zweokméRig als Steuermaschinen
(System Ilgner) ausgebildet.

Der Schutz der Bedienungsmann-
schaften gegen zufallige oder leichtfertige
Berlihrung der unter elektrischem Strom stehen-
den Teile erfordert strengste Beobachtung der
durch die VerbandsVorschriften geregelten I’e-
stirilinnngen.  Allgemein sei hierzu bemerkt, daf
Gleichstrom bis 600 Volt erfahrungsgeméafl nur
in den allerungiinstigsten Fallen eine Td&tung

herbeifihrt. Drehstrom, selbst von geringerer
Spannung, ist ungleich  gefahrlicher, bei
Spannungen (ber 1000 Volt unter allen Um-

standen totbringend. Wenn dennoch die Zahl
der Unfalle so relativ gering ist, so ist das
dem Umstande zuzuschreiben, daB entsprechende
SchutzmaRregeln leicht zu treffen sind und bei
genauer Beobachtung der Bedienungsvorschriften
sicher wirken. Die elektrische Zentralstation
ebenso wie die etwa vorhandenen Unterstationen
(Transformatoren, Umformer, Verteilungsstati-
onen) sollten nur einer gewissenhaften, ein-
gescliulten Bedienungsmannschaft zugénglich sein.
Ein gleiches gilt von den grdReren elektrischen
Antrieben an Pumpen, Gebldsen, Walzonstralen
usw., die sich, wie man das von den friheren
Dampfantrieben her gewohnt ist, in abge-
schlossenen Betriebsraumen ohne grofRe Kosten
unterbringen lassen. In derartigen Anlagen laRt
sich leicht ein unbefugtes Berthren der blanken,
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unter Spannung stellenden Teile durch Schutz-
vorrichtungen vermeiden. Diese wie auch alle
spater erwahnten Kapselungen usw. missen gut
geerdet sein, d. h. also: alle der Bedienung
ohne weiteres zuganglichen Teile missen mit
dem Standort der Bedienungsmannschaft gleiche
Spannung haben. Die nicht in Betrichsrauinen
aufgestellten Einzelantriebe; die jedermann zu-
ganglich sind, lassen sieli meist so unterhringen,
daB zum mindesten jede zufdllige Berlhrung
ausgeschlossen ist.  Als Beispiele seien liier
angeflhrt: die unter Flurplattenbelag montierten
Rollgangs- und Schlepperantriebe, dio auf den
Maschinenstdndern  angebauten Einzelantriebe
(hei Seheeren, Sé&gen, Richtmaschinen, Pressen
usw.), ferner die unmittelbar in den Transport-
maschinen eingebauten Motoren (Laufkatzen,
Lokomotiven), die Gruppenautriebe unter Flur
verlegter Transmissionen usw. Dio zugehdrigen

Anlal- und Steuerapparate (Kontroller) lassen
sich bei ortsfesten Antrieben, meist auf lioch-
gelegton Stcuerkanzeln, vereinigen, die daun

auch die betreffenden Schaltanlagen aufnehmen,
und es laRt sicli ohne weiteres durchfiithren,
dal nur die Bedienungs- und Kontrollinann-
schaft.cn derartige Stcuerpodeste betreten dirfen.
Ein wirksamer Schutz gegen die unbeabsichtigte
Berithrung bietet dann noch die meist staub-
und regendichte allseitige Kapselung, die den
modernen Stahlwerks- lind Walzwerksmotor aus-
zeichnet und die aucli mehr und mehr fir dio
Steuerapparate Verwendung findet. Diese Vor-
sichtsmaliregeln werden aber zum groBen Teil
hinfallig, wenn eine unzuléngliche Isolation
einen groBReren ,ErdschluB* verursacht. Ver-
wendung nur besten Materials, peinlich
saubere Installation 1)ei genauester
Befolgung der Verbands Vorschriften und
dauernde Kontrolle der Anlage auf ,Erd-
schluR“, das sind die wirksamsten Schutz-
mittel, welche fir die persénliche Sicher-
heit. aller Beteiligten ergriffen werden
kdnnen.

Die Beleuchtung des Hiittenwerkes.
Die Energieversorgung fur den Lichtbedarf der
Iliitte wird am zweckmaRigsten durch die ge-
meinsame elektrische Zentrale (gemeinsam fir
den Kraftbetrieb) geleistet. Mit Ricksicht auf
die Beschaffung der Beleuchtungskdrper und
deren wirtschaftliche Ausnutzung wird das Licht-
netz meist fur Niederspannung, und zwar am
gunstigsten fur 110 Volt ausgebaut, an welches
alsdann die Lampen unmittelbar angeschlossen
werden koénnen. Man ordnet fiur Licht und
Kraft demgemaR, am zweckmaRigsten zwei ge-
trennte Netze an, wodurch sich dann der Vor-
teil ergiebt, daB das Lichtnetz von den Span-
nungsschwankungeid des Kraftnetzes weniger be-
einfluBt wird. Im Gleichstrombetrieb mit maximal
600 Volt Spannung fuhrt diese Erwégung zur
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Beschaffung einer Umformer-Lichtmaschine (ro-
tierende Umformer), in welcher die in den Haupt-
dynamos erzeugte Energie zweckmé&Rig auf 110
Volt umgeformt wird. Die Spannungsschwan-
kungen, welche der Kraftbetrieb hervorruft,
werden sich bei dieser Anordnung in dem 110
Volt Lichtnetz dberhaupt nicht bemerkbar
machen, sachgeméafe Durchbildung der Dynamo
und deren Regulierung vorausgesetzt. Es ist
ein derartiger Ausgleich fir das gute Funk-
tionieren der Lichtanlage um so wichtiger, je
groRere Belastungsschwankungen auf die Zentrale
kommen (beim Fehlen jeglicher Pufferstationen,
bei AnschluR von Walzenzugmotoren usw.). Bei
unginstigen ortlichen Verhdltnissen bezw. in
Hittenwerken gréften Umfanges kann es Vor-
kommen, dal das erwdhnte Niederspaiinungs-
lichtuetz, das als blanke Oberleitung ausgebildet
werden kann, in der Anschaffung zu teuer wird
oder zu groBe Uebertragungsverluste ergiebt.
In solchen Féllen ordnet man an entsprechend
gunstig gelegenen Stellen der Hitte mehrere
Umformerstationen an, die von dem Kraftnetz
aus gespeist werden, Die Anschaffungskosten
einer derartig angelegten Lichtversorgungsanlage
erhéhen sich zwar durch die Beschaffung der
Umformer, dagegen sind die Vorteile unver-
kennbar. Das Licht brennt unter allen Um-
stdnden ruhig, Schaltung und Betrieb der Be-
leuchtungskdrper wird (weil 110 Volt) am ein-
fachsten. Dio Anschaffungs-und Installations-
kosten der Beleuchtungskdrper selbst stellen
sich bei einer 110 Volt-Anlage am billigsten,
so daB, alles in allem genommen, die durch die
Umformung bedingten hoheren Anschaffungskosten,
die im Verhéltnis zum Gesamtobjekt gar nicht
ins Gewicht fallen, sehr bald sich bezahlt machen.*

Es ist auch in Erw&gung zu ziehen, ob fir
ein dergestalt unterteiltes Lichtnetz in Ortlich
weitgestreekten Anlagen die Wéarmedfen (Oefcu
mit direkter oder Halbgasfeuerung) der Walz-
werke nicht in der Weise ausgenutzt werden
kénnen, daB, wie bisher Ublich, die Abgase der
Oefen zum Heizen eines Dampfkessels benutzt
werden, der alsdann eine Kkleine Lichtdynamo
(Turbodynamo) versorgt. Es bedeutet diese ,,De-
zentralisation“ keinerlei Betriebserschwernisse,
wie dies auf den ersten Blick scheinen mag, da
ja die Unterbringung einer Lichtdynamo (es
handelt sich immer nur um kleine Leistungen)
in einem der Maschineiirdume fir die AValzen-
zugmotoreu keine Schwierigkeiten machen kann.
Auch die Dampfzuleitung betrdgt immer nur
wenige Meter. Man wird dann mit Vorteil ein
Parallelarbeiten dieser Liehtdynamos vorsehen
bezw. eine Anordnung treffen, durch welche die

* Die Kohlenfodengliihlampe fir 110 Volt ver-
braucht etwa 10 bis 15 o0 weniger Energie als die
220 Volt-Lampe; auBerdem ist letztere um mindestens
25 00 teurer, ihre Lebensdauer ist kiirzer.
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Maoglichkeit gegeben wird, die Lichtdynnamo
eines Bezirkes aushilfsweise auf einen benach-
barten Bezirk umzuschalten. Fir dio Dreil-
strornlich tan ldge gilt etwas Achnliches

wie flir Gleiehstrombetrieb. Es ist in jedem
Falle eine Spannung von 110 Volt hdchstens
anzustreben, und es werden somit an den Unter-
stationen eigene Lichttransformatoren vorgesehen,
von denen aus die einzelnen Bezirke gespeist
werden.  Eine Umformung in Gleichstrom st
im allgemeinen nicht von ndéten, cs sei denn,
dal bei sehr ungiinstigen Belastungsverhéltuissen
fir das Kraftnetz groBere Spannuiigsschwan-
kungen auch im Lielitnetz sich bemerkbar machen.
Schaltung und Betrieb der Gluhkorper gestaltet
sich fir Drehstrom gleich ginstig wie fiir Gleich-
strom, Spannung von 110 Volt und eine Pcrioden-
zalil von 40 bis 50 sekundlich (fir Drehstrom)
vorausgesetzt. Dagegen braucht die Wechsel-
strombogenlampe mehr an Energie, ihre Liclit-
ausbeute fir die Bodenbeleuclitung ist schlechter,
verglichen mit der Gleichstromlampe gleicher
Leuchtkraft. Fir die Platzbeleuchtmig sowie
fir die allgemeine Beleuchtung der Hallen wird
Bogenlicht vorgesehen, Gliihlicht dagegen an
den Arbeitsmascliinen und an denjenigen Orten,
wo die Arbeitsverrichtuugen genau beobachtet
werden missen. Bezlglich der Verwendung von
Bogenlampen ist daran zu erinnern, daf die-
selben einer tdglichen Bedienung (Reinigung,
Auswechselung der Kohlen) bedirfen. Durch
Verwendung von sogenannten Dauerbrandbogen-
lampen kann man das Auswechseln der Kohlen
vermindern, so daR an Bedienung wesentlich ge-
spart wird. Es sei an dieser Stelle erwéhnt,
dal auf eine hervorragende Liohtausbeute schon
deswegen wenig AVert gelegt zu werden braucht,
zunéchst weil die Kilowattstunde an und eflr
sich billig erzeugt wird, und dann aber auch,
weil der Energiebedarf fir Licht im Verhdltnis
zum Gesamtenergiebedarf meist nur gering
ist; insbesondere aber lohnt es sich nicht, Be-
leuchtungskoérper zur Verwendung zu bringen,
fur welche eine bessere Lichtausboute erreicht
wird meist auf Kosten der Betriebssicherheit
bezw. cs werden die Anschaffungs- und Reparatur-
kosten so hoch, daB die erzielten Energie-
ersparnisse hierzu in keinem Verhaltnis stehen.
Dem Hittenmann kann es bei derartig geringen
Leistungen wenig darauf ankommen, ob er an
Strom spart, fur ihn sind nur Betriebsrick-
siehteu maBgebend; so kann man es beobachten,
dal eine Dauerbrandbogenlampe sich gerade im
Hittenbetrieb trotz des hohen Stromverbrauches
mehr und mehr einbirgert. Haufig werden
sogar mehrere 50kerzige Glihlampen zu einem
Beleuchtungskdrper kombiniert, trotzdem der
Stromverbrauch doch viel héher ist als bei den
Bogenlampen. Man sucht sich eben madglichst
unabhangig von der Bedienung zu machen.
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Beitrag zur Metallurgie des Martinprozesses.

Von Dr.-Ing. Theodor Naske.

(SchluB von Seite 236.)

3. Das Verhalten des
beim Erz frischen. Es ist uns bekannt, daB
die Abscheidung des Phosphors aus dem Eisen
durch die Einwirkung einer mit Metallbasen ge-
sattigten Schlacke vor sich geht, und, dio Phos-
phatbildung daher bei der Entphosphorung die
dominierende Reaktion bildet. W ir wissen ferner,
da die Reaktion der Pliosphorabscheidung eine
umkehrbare ist, so daR bei Eintreten gewisser
Umstédnde eine Reduktion des Phosphors aus der
Schlacke in das Eisen erfolgen kann. Die An-
wesenheit von Kohlenstoff, kohlenstoffhaltigem
Eisen, ja selbst von Kohlenoxyd bei gleich-
zeitiger Einwirkung von Eisenoxyden ist fir die
Phosphorriickbildung Bedingung. Dementgegen
kaun reines Eisen Phosphor und seine Verbin-
dungen nicht aufnehmen, ebenso wie sich die
Oxyde des Kohlenstoffes in reinem Zustande
gegeniiber Phosphor und seinen Verbindungen in-
different verhalten. Hinsichtlich der (Ubrigen
Fremdkorper im Eisen gilt bisher die Regel,
daB Mangan die Abscheidung des Phosphors aus
dem Eisen befordert, ebenso wie das Silizium
eine Verzogerung der Phosphatbildung zur Folge
haben kann.

Wie bei allen metallurgischen Prozessen sind
natirlicherweise bei der Oxydation und Reduk-
tion des Phosphors die Molekularkonzentration
und die Temperatur die wichtigsten und aus-
schlaggebendsten Momente, da durch diese ja der
Gleichgewichtszustand, welchem in jedem Zeit-
moment die reagierenden Phasen zustreben, genau
bestimmt wird.

Wenn wir die Abscheidung des Phosphors
aus dem Eisen beim Martinprozesse verfolgen,
so sehen wir, dal der Phosphor im allgemeinen
schon im Anfénge der Frischdauer mehr oder
weniger aus dem Eisen verschwindet. Dieser
Umstand steht im Gegensdtze mit der Art der
Entphosphorung des Eisens heim Thomasver-
fahren, wobei der Phosphor erst dann zur Ver-
brennung gelangt, wenn der groBte Teil des
Kohlenstoffes aus dem Bade bereits verschwunden
ist. Dieser Erscheinung wird die Annahme zu-
grunde gelegt, wonach der Kohlenstoff zum
Sauerstoffe in hohen Temperaturen eine grofRere
chemische Verwandtschaft aufweisen soll als die
ibrigeD Fremdkdrper des Eisens und insbeson-
dere der Phosphor. Die Steigerung der Affinitat
des Kohlenstoffes zum Sauerstoffe mit der Tem-
peratur ist leicht einzusehen, weniger aber wird
diese Begriindung hinreichen, das gewifl anormale
Verhalten des Phosphors heim Thomasfrischver-

Phosphorsfahren im Angesichte der Tatsache zu erkléaren,

dal der Phosphor beim Erzfrisehprozesse, also
in Temperaturen, welche von der hohen An-
fangstemperatur des Thomasprozesses nicht ver-
schieden sind, schon im Anfange der Hitze fast
vollstdndig zur Verbrennung gelangt.

Die bereits friher angefuhrten Versuchsdaten
lassen das Verhalten des Phosphors beim Erz-
frischen unter den verschiedensten Betriebsver-
haltnissen deutlich erkennen. Wenn auch das
bei den einzelnen Versuchen verwendete Roh-
eisen einen ausgesprochen hohen Phosphorgehalt
nicht aufwies, so andert dieser Umstand an dem
absoluten Ergebnis des Versuches und der hier-
aus zu ziehenden SchluRfolgerung nicht viel,
und beweisen die in der Zeitschrift ,,Stahl und
Eisen“ mehrfach verdffentlichten Daten betreffend
den Bertrand-Thiel-ProzeB, daR das Verhalten
des Phosphors in konzentrierteren Lésungen ein
den vorliegenden Versuehsergebnissen analoges
ist.  Wir wollen nun untersuchen, wie sich der
Phosphor im Roheisen verhélt, und zwar:

1. bei verhaltnismaRig niedriger Anfangs-
temperatur unter dem Einflisse einer kalk- und
eisenhaltigen Schlacke;

2. bei verhdaltnismdaRig niedriger Anfangs-
temperatur bei Anwesenheit einer kalkfreien,
jedoch liocheisenhaltigen Schlacke;

3. bei hdherer Anfaugsteinperatur unter dem
Einflusse einer kalk- und eisenhaltigen Schlacke;

4. bei hdherer Anfangstemperatur bei An-
wesenheit einer kalkfreien, jedoch hocheisen-
haltigen Schlacke, und schlieRlich

5. bei der Einwirkung von oxydierenden
Gasen unter AusschluB von Erz und Kalk.

Die nachstehende Tabelle 12 veranschaulicht
die Versuclisergebnisse unter den soeben erwédhnten
Verhaltnissen.

Wenn man die auf oben ermittelte Weise
erhaltenen Resultate einander gegeulberstellt,
so erhdlt man die in der Tabelle 13 angefiihrten
Verhdltniszahlen. Die Zahlen beziehen sich auf
eine Frischdauer von 10 Minuten.

Dm nun das Verhalten des Phosphors gegen-
Uber den anderen Betriebseinfliissen, insbesondere
aber dessen Abhangigkeit von der Zusammen-
setzung der Schlacke und der im Eisen geldsten
Fremdkdrper noch deutlicher zu veranschau-
lichen, wmllen wir eine von H. von Juptner*
in die Metallurgie eingefiihrte GroRe, welche
das rdaumliche Konzentrationsverhaltnis eines

* Stahl und Eiaen*“ 1902 Nr. 7 S. 387.
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Tabelle 12

Zeit
i Ohr

C
%

Gattung: p Remerkutigen
y i

1Zu 1. Einsatz 20592 kg 400 Roheisen aus der
Roheisen, 3200 kg Erz 450 020 Tpranne,
und 960 kg Kalkstein. 410 4,01 0,09
Zur Verhinderung. von 450 3gg (5 lemperatur ge-
Erwdarmung wurde die ' ' fallen.
Gas- und Lﬁ'ﬁﬁf”hr ab- R Endschlacke:
esperrt. Reaktion war 4 47 Fe .. 3084 %
gch\?vach. 3,46 0.02 P*Os. 25
Zu 2. Einsatz 1200 kg 530 Probe n. d. Roh-
Erz und 10400 kg Roh- 4 4,31 0,60 " eisenpfanne.
eisen. Die Einwirkung ° 3,74 0,42
erfolgte unter denselben g5« 360 042
Modalitaten wie bei Ver- ’ ’ Endschiacke:
such 1 01° 346 034 F& . 1920%
’ ’ P 59 ,
Zu 3. Einsatz 3250 kg
Erz und 820 kg Kalk. 420 399 (.14 Probe a. d.Roh-
N%ch | erfolgterE Emc—i ! ! eisenpfanne
schmelzen von Erz un
Kalk wurden 17 840 kg “® 385 0.0
Roheisen eingegossen.
PF]obe n%chREﬁ-
itzen oh-
280 387 014 gisens durch
110 Min.
2% 3,60 0,08
Erz zugeschingen. 12 3,36 0,07 | Proben nach
1 % 3,10 0,07 Erzzuschlag.
3,00 0,07
Probe a. d. Roh-
Zu 5. 19232 kg flussiges 124) 4,44 0,15 cisenpfanno.
Roheisen wurden ohne 48 015
jedweden Zuschlag durch | oo O’ 15 | Proben aus
110 Minuten im Martin- ! /  dem Murtin-
ofen stark erhitzt. éﬁ 015 5 o0
3,87 0,14 ’

Korpers, der in zwei miteinander in Berlhrung
stellenden Ldsungen verteilt erscheint, zum Aus-
drucke bringt., auf die Ldsung des Phosphors
in Eisen und Schlacke in analoge Anwendung
bringen. Da es sich im vorliegenden Falle nicht
um genaue mathematische, sondern lediglich um
annahernde empirische Ermittlungen handelt, wo-
bei nicht der absolute W ert der einzelnen Daten,
sondern deren relativer Vergleich ein richtiges
Bild der Verhéltnisse liefern soll, wollen wir
auch hier annehmen, daB der Phosphor in Eisen
und Schlacke gleiche MolekulargroRe besitzt,
dall in jedem Zcitmoinente der Frisdulauer, ins-
besondere zur Zeit der Probenahme ein Gleich-
gewichtszustand vorherrscht, und wollen daher
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Schlacke zu dem des Metalles, auf 100 Ge-
wiclitsteile beider Phasen bezogen, den Teilungs-
koeffizienten nennen. Um nun zu ermitteln, ob
das Mangan im Eisen auf das Verhalten des Phos-
phors einen spezifischen EinfluR ausubt, wurde
in der folgenden Tabelle 14 der Teilungskoeffi-
zient fur Phosphor demjenigen fir Mangan
gegeniubergestellt. Die Tabelle 14 veranschau-
licht eine Martincharge mit flissigem Roheisen-

einsatz, mit Erz- und Kalkzuschlag.
Durch die in den Tabellen 12, 13 und 14
angefuhrten Daten erscheint das Verhalten des

Phosphors beim Erzfrischen recht deutlich charak-
terisiert. Aus den Tabellen 12 und 13 ersieht
man den EinfluB der Temperatur und der Art
des Zuschlages auf die Abscheidung des Phos-
phors aus dem Eisen. Entgegen vielfacher An-
sicht (Thomasproze) erkennt man, dal eine
Erhdhung der Temperatur auf die Phosphor-
verschlackung einen fdordernden EinfluR nimmt.
Eine solche Wirkung der Temperatur kann aller-
dings erst dann eintreten, wenn fir die Auf-
nahme der gebildeten Phosphoroxyde ein ge-
eignetes Losungsmittel vorhanden ist. Ein solches
ist eine entsprechend zusammengesetzte kalk-
und eisenoxydhaltige Schlacke. Inwieweit eisen-
oxydhaltige Schlacken die Entphosphorung zu
bewirken vermdgen, ist aus den Tabellen 12
und 13 zu ersehen, den EinfluR des Kalkes
fur sich koénnte man nur beim Vergleiche des
Teilungskoeffizienten mit dem Sauerstoffgehalte
der Kalkbase aus dev Tabelle 14 entnehmen.
Da die Einwirkung einer reinen, eisenoxydfreien
Schlacke auf das Eisen im Martinofen praktisch
undurchfihrbar ist, kénnen wir daher nur aus
den angefiihrten Daten der Tabelle 13 den Schluf
ziehen, daR die entphosphoreude Wirkung einer
kalkfreien, eisenoxydhaltigen Schlacke gegeniiber
einer kalkhaltigen nur anndhernd den halben
Wert erreicht. Da aber anderseits der Teiluugs-
koeffizient fur Phosphor sichtlich fallt, wo der
Sauerstoffgehalt der Kalkbase zunimmt (Tab. 14),
mit anderen Worten, da der Phosphorgehalt der
Schlacke mit deren Zunahme im Kalkgehalte
fallt, so kann man daraus den SchluB ziehen,

das Verhéltnis des Phosphorgehaltes in der daR der Kalkgehalt der Schlacke mit deren
Tabello 13
hor, Phosphor  Phosphor Abgesehled
Metallischer auraen’  Posphor. P Boginn e Phosphor
Ye rsuch Einsatz  in 10 Min. vom Gesamt-
Einsatz bezogen des Frischdaucr  Phosphor- Bemerkungen
im Bade  @bgoschled.  prigchens  von 10 Min, Gehalt nach
10 Miuuten
Nr. kg kg kg % % %
Einwirkung bei nledrlger Temperatur und An-
1 20 592 41,18 22,65 0,20 0,09 55 o wesEnheltbvon g : . A
inwirkung bei nie r| er Temperatur und Aus-
0 10400 62,40 18,72 0,60 0,42 20 s 9,0?) kel 9 P )
Einwirkung bei hoher Temperatur und An-
3 17840 24,98 23,19 0,14 0,01 93 - Wesﬁ”hg'tb"o”hKﬁ'k . P .
inwirkung bei hoher Temperatur und Aus-
4 19 232 20,92 11,53 0,14 0,08 43 schlul® g\]/on Kalk. P
5 19 232 2884 . 015 0.15 o Einwirkung bei hoher Temperatur und Aus-

schlu von Kalk und Erz.
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Stahl und Bison. 267
Aufnahmevermdgen fiir die Oxyde des Phosphors nicht in
direktem Verhdltnis stehen misse. Oie Zusammenfassung
der soeben erwdhnten, anscheinend entgegengesetzten
Erscheinungen 1&Rt nur die Erkldrung zu, daB nicht eine
eisenoxydhaltige oder kalkhaltige Schlacke fiir sich eine
wirksame Entphosphorung des Eisens vermittelt, sondern
dal die Oxyde des Phosphors in einem geeigneten Eisen-
kalksilikat das glnstigste Ldsungsmittel finden. Da das
Eisenoxydul mit dem Kalk zu einem Molekularkomplex
vereinigt sind, muR das Eisen gegeniber dem Phosphor
einen ausgesprochen basischen Charakter tragen. Uebcr
die Konstitution dieses Basenkomplexes geben die vor-
liegenden Daten nicht bestimmten AufschluBR — eine dies-
bezugliche Betrachtung wirde auch Uber den Rahmen
dieser Abhandlung hinausgehen —, was aber aus den
vorliegenden Zahlenreihen unzweideutig hervorgeht, ist,
daB im Rahmen dieses erwédhnten kombinierten Silikat-
molekils das Eisen durch den Kalk und umgekehrt nicht
ersetzt werden kann, dafl vielmehr zur Erreichung eines
moglichst giunstigen Wertes fir das Phosphoraufnahmc-
vermogen der Schlacke das Eisenkalksilikat hinsichtlich
der Metallbasen nach ganz bestimmten stéchiometrischen
Verhdltnissen zusammengesetzt sein mufl. Ob das Mangan
bezw. dessen Oxyde das Eisen im Rahmen des Silikat-
molekdils teilweise zu ersetzen in der Lage ist, 1aBt sich
aus den vorliegenden Zahlen nicht ersehen, gemaR seiner
friher besprochenen, Sauerstoff Ubertragenden Wirkungs-
weise kann dies jedoch als ganz bestimmt angenommen
werden; daB aber im Eisen anwesendes Mangan auf die
Oxydation des Phosphors eine beglnstigende Wirkung
uben wirde, ist beim Vergleiche der Teilungskoeffizienten
der beiden Korper nicht anzunehmen.

Das Losungsvermdgen der erwdhnten Eiscn-Mangan-
Kalksilikatc fiir Phosphorsdure wird durch die jeweilige
Temperatur genau bestimmt; im allgemeinen stehen, wie
bereits erwéhnt, Losungskapazitdt und Temperatur in
direktem Verhéltnis. Es darf ferner als bekannt voraus-
gesetzt werden, daB der Phosphor aus seinen Verbin-
dungen durch Kohlenstoff, ja selbst durch Kohlenoxyd
schon bei verhdltnismaRig niedriger Temperatur reduziert
wird. Wenn wir uns die Verbrennung des Phosphors
durch Eisenoxyd auf dem Wege der Zwischenoxydations-
stufen flr letzteres vor sich gehend, beildufig den sche-
matischen Formeln:

1 2P—15FesCa= PjOs-j- 10 FesO,

2.271-|- 5Fes0*= PsOs-f 15Fe 0

32P+ 5 0 = °s+ 5Fe
entsprechend denken, so werden diese Reaktionen so lange
von links nach rechts flieRen, als die Schlacke der Satti-
gungsgrenze fur die Aufnahme der sich bildenden Phos-
phorséure zustrebt. Ist diese Sattigungsgrenze erreicht
bezw. Uberschritten, so erfolgt die Rickbildung des Phos-
phors aus der Schlacke in das Eisen nach etwa nach-
stehendem Formelschema:

1L PsO«+ 5C= 5Co+ Pi*
2. P205+ 5Co= 5Cm-f Ps.

* Auf den Tonerdegehalt dor Schlacke wurde keine Rick-
sicht genommon.

** Diese beiden endothormischen Reaktionen gehen nur bei
Gegenwart von metallischen Bisen, welches als Katalysator
wirkt, vor sich.



268 Stahl und Eisen.

W ir missen bei allen Frischprozessen mit
der Rickbildung des Phosphors rechnen. Bei
Verarbeitung eines phosphorarmen Rohmaterials
wird eine Rickbildung dieses Stoffes in geringem
MafRe erfolgen konnen, ganz anders gestalten
sieb hingegen diese Verhdltnisse bei der Arbeit
mit phosphorreichem Roheisen im Martinofen und
insbesondere beim Windfrischen in der Thomas-
birne.  Beim Erzfrischen, mit phosphorreiehem
Einsdatze wird der Phosphor zu Anfang der Hitze,
unter Voraussetzung von eisenoxyd-kalkhaltigen
Zuschlagen, stark zur Oxydation neigen, woraus
eine baldige Séattigung der Schlacke mit Phos-
phorsaure sich ergibt. Nach Ueberschreitung der
Sattigungsgrenze wird die Rickbildung des Phos-
phors so lange vor sich gehen, bis das Bad und
die Schlacke hinsichtlich ihres beziiglichen Phos-
phorgehaltes mit der Temperatur sich ins Gleich-
gewicht gesetzt haben.* Dank dem Umstande,
dal in den Martinofen periodisch immer wieder
neue Zuschlagsmengen eingetragen werden, welche
allenfalls mit Phosphor geséttigte Schlacken in
entsprechender Weise zu verdiinnen vermadgen,
wird die Entphosphorung des Metalles beim Martin-
frischen, kleinere Phosphor-Riickbildungsperioden
auBer acht lassend, im allgemeinen einen vom
Anfang zum Ende der Hitze hin stetigen Verlauf
nehmen, so dal hierbei von einer eigentlichen
Periode der Entphosphorung nicht die Rede sein
kaun. Ganz anders liegen die Verhaltnisse beim
Thomasfrischen. Wir haben es in erster Linie
hierbei mit einem sehr phosphorroichen Einsétze
zu tun, wobei zur Abscheidung des Phosphors
eine groBe Menge von Oxydationsmitteln und
Schlackeuhildnern bendtigt wird. Die Eisenoxyde,
welchen, wie wir friher gesehen haben, eine
bedeutende phosphorbindende Rolle eingerdumt
werden muf, werden durch die Wirkung des ein-
geblasenen Windes erst gebildet; der Kalk, welcher
kurz vor dem WindeinlaB in fur eine vollstandige
Entphosphorung (10 bis 12 do vom Einsatze)
absolut ungenigender Menge in den Konverter
eingetragen wird, bendtigt geraume Zeit, bevor
er verschlackt, kann also, solange er kompakte auf
der Metalloberilache schwimmende Stiicke bildet,
fir die Entphosphorung des Eisens wenig bei-
tragen. Der im Konverter schon im Anfang der
Hitze zur Verbrennung neigende Phosphor findet
daher kein Losungsmittel fiir seine Oxydationspro-
dukte vor und wird so lange durch den im Bade vor-
handenen Kohlenstoff immer wieder riickgebildet,
bis die Schlacke ihre richtige und geeignete Zu-
sammensetzung erfahren hat. Mittlerweile ist aber
der Hauptteil des Kohlenstoffes aus dem Eisen ver-
schwunden, und die Periode der Entphosphorung

* Das Verhalten des Phosphors bei phosphor-
reichem EinBat2o ist in dieser Richtung sehr gut bei
genauer Beachtung dor (ber den Bertraud - Thicl-
ProzeR in ,,Stahl und Eisen* 1897 Nr. 10 S. 406 u. f.
verdffentlichten Betriebsdaten zu ersehen.

Beitrag zur Metallurgie des Martinprozesses.

27. Jahrg. Nr. 8.

des Eisens mit ihren charakteristischen Er-
scheinungen tritt ein. Nicht also die Aenderung
der Affinitdt der FremdkoOrper des Eisens zum
Sauerstoffe mit der steigenden Temperatur hat
zur Folge, daB die Verbrennung des Phosphors
beim Thomasieren in einer ziemlich scharf ab-
gegrenzten Erischperiode erfolgt, welche Er-
scheinung heim Martinfrischen nicht eintritt,
sondern lediglich der Umstand, daR den Ver-
brennungsprodukten des Phosphors beim Thomas-
frischen im Anfange der Frischdauer die Mdg-
lichkeit benommen ist, die fur alle metallurgischen
Prozesse wichtigste und impulsivste Reaktion
der Verschlackung einzugehen.

Die Ergebnisse der Untersuchungen Uber das
Verhalten des Phosphors beim Erzfrischen zu-
sammenfassend, gelangen wir zu nachstehenden
SchluBRfolgerungen:

1. Durch Steigerung der Temperatur wird die
Abscheidung des Phosphors im Prinzipe gefdordert.

2. Die Entphosphorung des Eisens ist nur
bei Anwesenheit von Eisenoxyden oder Kalkstein
maglich.

3. Die Abschcidung des Phosphors aus dem
Eisen wird nur bei gleichzeitigem Eintreten
zweier Reaktionen, deren bezlgliche Effekte
sich summieren, ermoglicht. Es ist dies die
Oxydation des Phosphors zu Phosphorsdure und
die Losung der gebildeten Phosphorsaure in der
Schlacke. Diese beiden Reaktionen vollziehen
sich unter Warmeabgabe.

4. Als das geeignetste LoOsungsmittel fir
die Oxyde des Phosphors ist eine entsprechend
zusammengesetzte Eisen - Kalk - Silikat-Schlacke
anzusehen. Das Eisenoxyd und der Kalk sind
als Basen mit Kieselsdure zu einefti komplexen
Molekil vereinigt und kann bei gleichbleibemlem
Aufnahmevermdgen der Schlacke fir die Phosphor-
saure, das Eisenoxyd durch den Kalk und um-
gekehrt im Rahmen des Basenkomplexes nicht
ersetzt werden. Als wahrscheinlich kdnnte an-
genommen werden, dal das Eisen durch Mangan
teilweise substituiert wird.

5. Im Eisen anwesendes Mangan durfte auf
die Oxydationsverhdltnisse des Phosphors keinen
EinfluR haben.

6. Nach Ueberschreitung der Sattigungsgrenze
der Schlacke fir Phosphorsaure, welche durch
die chemische Zusammensetzung der Schlacke
und die jeweilige Temperatur genau bestimmt ist,
erfolgt unter dem Einflisse von Kohlenstoff und
Kohlenoxyd, und unter der katalytischen Wirkung
des metallischen Eisens die Riickbildung des Phos-
phors in das Metall in endothermischer Reaktion.

Wir linden also auch beim Verhalten des
Phosphors unter der Einwirkung oxydierender
Einflisse alle jene typischen Erscheinungen wieder,
welche im allgemeinen fir alle metallurgischen
Reduktions- und Oxydationsvorgédnge charakte-
ristisch sind. W4&hrend das Silizium durch die
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Oxyde des Kohlenstoffes zweifellos zur Ver-
brennung gelangt, der Kohlenstoff bei gegebenen
Verhdltnissen durch die gebildete Phosphorsaure
wieder oxydiert wird, wird das Mangan und
das Eisen aus ihren Oxyden vom Kohlenstoff
abgeschieden. Der Kohlenstoff ist es also, welcher
beféhigt erscheint, im Verlaufe des Frischprozesses
eine Menge sekunddrer Reaktionen einzuleiten,
deren Effekte sich wohl aufliechen oder aber
summieren, flir das Endergebnis hingegen im
Prinzipe keine Aenderung zur Folge haben, die
aber gerade geeignet sind, den Hinweis darauf
zu flhren, wie kompliziert, ja fast unkontrollierbar
unsere metallurgischen Prozesse in ihrem Ver-
laufe vor sieh gehen. Alle diese meist umkehr-

Geschichtliches von der Drahtzieherei.
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baren Reaktionen haben ein genau begrenztes
Existenzgebiet, welches weniger durch die so-
genannte Affinitat als vielmehr durch die je-
weilige Temperatur und die Massenkonzentration
der reagierenden Elemente bestimmt ist. Diese
beiden Faktoren sind es vorwiegend, welche in
jedem Zeitmomente der Frischdauer den Gleich-
gewichtszustand zwischen den Bestandteilen des
Eisens und denjenigen (ler reagierenden Schlacke
prazisieren.

Man nennt den Martinofen allgemein einen
Oxydationsofen; absolut genommen ist er es
eigentlich nicht allein, denn wie wir gesehen
haben, ist er gerade so viel Oxydations- wie Re-
duktionsofen.

Geschichtliches von der Drahtzieherei.

Von B. Neumann -Darmstadt.

Dera Verfasser sind gelegentlich einige dltere

Notizen Uber die Drahtherstellung in die
Hénde gekommen, deren Wiedergabe nachstehend
auszugsweise folgt. Sie geben kein vollstdndiges
Bild tiber die Entwicklung dieses Industriezweiges,
wie es z. B. in Becks ,Geschichte des Eisens“
entworfen wird, sie verdienen aber doch vielleicht
hervorgcholt zu werden, da Beck diese Quellen
nur teilweise benutzt hat. Es besteht zunachst
wohl kein Zweifel darlber, daB die Herstellung
von Draht aus einem Metallstick schon eine
sehr vervollkommnote Technik und eine ein-
gehende Kenntnis der Eigenschaften der ver-
schiedenen Metalle voraussetzt. Die ersten
draht- oder fadenartigen Metallgebilde sind da-
durch gewonnen worden, daR man dehnbare
Metalle mit dem Hammer zu Blattern oder Blech
schlug und dieses mit der Schere in schmale
Streifen zerschnitt. Es ist durchaus nicht ge-
sagt, daB diese ,Drahte* auch wirklich rund
gemacht wurden. In der Bibel* wird z. B. diese
Darstellung erwdhnt bei der Herstellung der
priesterlicken Kleider fir Aaron: ,,Und er machte
den Leibrock mit Golde, gelber Seide usw. . ..
Und schlug das Gold, und schnitt’s zu Faden,
da® man es kiinstlich wirken konnte unter die
gelbe Seido“. Auch Braun schreibt in dem
Buche: De vestitu sacerdotum Hebraeorum :**
~extendebant aurum instar bractearum tenuium,
et ex iis scindebant filamenta, et nebant fila-
mentum aureum cum byssino“. Homer erzahlt
uns in der Odyssee,*** dal Vulkan in seine
Esse ging, AmboR, Hammer und Feile nahm und
ein Netz schmiedete, mit Drahten von auBer-
ordentlicher Feinheit:

i/j-> dpa'/lvia Xswtd, xd  ou v.z xti 6jok tootxo.

* 2. Mos. 39, 2, 3.
** Amatol. 1701 p. 173.
*** Odyss. VITI, 280.

VIIL,7

Das Material fur diesen geschmiedeten Draht
ist nicht angegeben. Zum Schmucke fur Kleider
ist anfangs sicher nur das dehnbarste aller
Metalle, das Gold, verwendet worden, vielleicht
hat man auch nur Goldstreifen aufgenaht; es
wurden aber auch Goldfdden eingewebt, viel-
leicht auch nur eingestickt. Aus einer Stelle
bei Plinius* geht aber hervor, dal man in
der romischen Kaiserzeit offenbar auch Kleidungs-
stiicke ganz aus Goldfaden herzustellen verstand.
,Vidimus Agrippinam indutam paludamento,
auro textili sine alia materie.“ Von der Tunika
des Heliogabalus wird ebenfalls angegeben**
,usus est aurea omni tunica“. Plinius teilt
seine Ansicht uber die Erfindung der Stickerei und
Weberei mit Goldfaden in folgenden Worten*** mit:
AcufacereidPhrygesinvenerunt; idcoquePhrygio-
niae appellatae sunt. Aurum intexere in eadem
Asia invenit Attalus rex; unde nomen Attalicis.
Die Goldstickerei ware demnach eine Erfindung
der Phrygier, die Weberei die des Konigs Attalus.
Silius sagt allerdings von den attalischen
Stoffen auch nur ,scribuntur acu“, d. h. er halt
sie fur gestickt. Aelius Lampridus erz&hlt
vom Kaiser Alexander Severus ,in linea
aurum mitti dimentiam indicabat, cum asperitati
adderetur rigor®“, d. h. er hielt es flr tdricht,
Goldfdden mit Leinen zu verweben, weil die
Gewaénder dadurch steif wurden. Vopisous
gibt an, der Kaiser Aurelian habe die Ver-
wendung des Goldes zur Vergoldung und Ver-
webung verbieten wollen: ,Habuit in animo, ut
aurum neque in cameras, neque in tunicas, neque
in pelles mitteretur.” Silberdraht wird nirgends
erwahnt, er scheint erst unter den griechischen
Kaisern verwendet worden zu sein. Was man

* Lib. 33, 4, p. 616.
** Holiogabal. c. 23.
= VI, 48, p. 476.
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von Dréahten der Alten gefunden hat, sind
massive Golddrahte, z. B. im Schutte von Her-
kulanum. An einzelnen Statuetten finden sich
Drahtlocken angebracht;. Eine andere sehr merk-
wirdige Verwendung fand der Golddraht in der
Medizin, man befestigte lose Z&hne oder kinst-
liche Zahno aus Elfenbein mit Golddraht an die
benachbarten. So steht in den romischen Zwdlf-
tafelgesetzen: ,cui auro dentes vincti sunt®.
Colsus* sagt: ,Si ex ictu vcl alio casu aliqui
labant dentes, auro cum bis, qui bene haerent, vin-
ciendisunt“. — Von deutscher Edelmetalldraht-
herstellung ist nicht viel zu erfahren, v. Murr**
gibt an, daR das Schwert des heil. Mauritius
unter den Reichsinsignien einen Holzgriff gehabt
habe, der mit starkem Silberdraht umwunden
sei. Wann und wo zuerst Zieheisen angewandt
worden sind, ist nicht bekannt. Jedenfalls sind
vor dem harteren Eisen die weicheren Edel-
metalle und das Messing gezogen worden. So-
lange alle Drahtarbeit noch mit dem Hammer
geschah, hieRen die Kunstler in Nirnberg Draht-
schmiede, nach Erfindung des Drahtzuges Draht-
zieher und auch Drahtmiiller. Im letzteren
Falle ist an eine Bewegung des Drahtzuges

durch ein Wasserrad zu denken. Die Draht-
zieherei mit Hilfe mechanischer Mittel war
Mitte des 14. Jahrhunderts bereits bekannt.

Von Stetten*** fand im Birgerbuche der Stadt

Augsburg im Jahre 1351 den Namen ,Chunr.
|= abgekirzt: Konrad!] (ad) Tratmdiller de
Tratmul“, hier ist offenbar ein Drahtzieher
gemeint. Anderseits hat von Murrf in

Nidrnberg im Jahre 1360 das Wort ,Schocken-

zieher” festgestellt, womit zweifellos Leute
bezeichnet wurden, die am Drahtzug ar-
beiteten. Wer aber der -eigentliche Erfinder

der Drahtmihle ist, ist bis heute unbekannt;
die Erfindung des ,,groRen Drahtzuges“ mit Hilfe
der durch Wasser getriebenen Welle war ein
ganz besonderer Fortschritt in der Drahtzieherei.
Conrad Geltes teilt 14-91 mit, dal ein NuUrn-
berger Biirger namens Rudolf die erste der-
artige Maschine erbaut habe, er habe sie lange
geheim gehalten und groBes Vermdgen erworben.
Tn einer Beschreibung der Stadt Nirnberg von
1518 (urbis Norimbergal dcscriptio, 1518,
Hagenovae) ist diese Geschichte wieder erwahnt:
»Ferunt ibi primirn artem extenuandi ducendique
radii per rotarum labores inventam a quodam
Rudolfo, qui dum artem velut arcanum occultaret,
magnasque ex ea divitias conquircret, ob hoc
caeteris civibus, quemadinodum usu venit in
lucrosis proventibus, rnaxime apud auctionarios,
inquirendae ejus artis cupidinem injecisse, qui

* Do medicina VII, c. 12, p. 444.
** Beschreibung der Merkwirdigkeiten in Ndrn-
berg 1778, p. 229.
*** Kunstgeschichte der Stadt Augsburg.2
f Journal z. Kunstgeschichte.
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filium ejus induxerant et corruperant, ut in-
teriorum rotularum labores et t.enellas, quae
ferream bracteolam per angustum foramen pren-
dunt, siequo pertinaciter trahendo extenuant.
archetypo aliquo exprimeret, quod factum dum
pater -comperit, velut in insaniam et furorem
actus, filium trucidare statuisse ferant, nisi se
ille aspectui suo subtraxisset, manibusqtie elapsus,
abfugisset. Von Murr hat den Namen Rudolf
aber in den Nirnberger Urkunden nicht finden
konnen, die Sache steht also nicht unumstéRlich
fest. Dagegen kann als erwiesen gelten, daR
die Drahtzieherei in Nilrnberg zu grofRer Be-
deutung gelangte, denn 1370 gab es schon eine
Nadlerzunft, und Nirnberger Nadeln gingen in
den né&chsten Jahrhunderten auf alle Maérkte.
Fir die Wertschdatzung der Drahtindustrie spricht
ferner der Umstand, daR der Dichter Eobanus
Hessus ihr ein Gedicht widmete, welches in einer
Beschreibung von Nirnberg ,Urbs Norimberga
1532*“ abgedruckt ist. Nachfolgend ein paar
Stellen daraus in deutscher Ucbhersotzung: *

»Man erblickt, wie das Werk sich durch das
Gewicht der Rader dreht und mit welcher Kraft
es das Eisen streckt, wie wenn es mit Verstand
begabt sei und vollbringt, was tausend
Menschen nicht vermochten, ehe diese Kunst
erfunden war. — Ein grofes Rad, durch die
Kraft des Wassers getrieben, bewegt einen
machtigen Zylinder mit sich, dessen &uRerstes
Ende mit zahlreichen Zahnen versehen ist, welche
durch die Kraft bewegt die widerstehenden
Maschinenteile mit sich reiBen und bewegen;
und ohne daR sie selbst aufgehalten werden,
treiben sie durch das Rad und die Wassermengen
mit ungeheurer Gewalt die schweren Zylinder. —
(Diese Maschine treibt) Werkzeuge, mit denen die
Blatter des schwarzen Eisens zerschnitten werden
und die sie zu mannigfaltigem Gebrauche dinn
machen. — Die Drachen (Schleppzangen) packen
mit raschen Bissen das rohe Eisen, glatten es
zu rundlichem Draht, welcher aus dem Schlangen-
maule genommen in tausend Krimmungen ge-
wunden wird.“

Eobanus Hessus betont dann am Schlisse
noch ausdricklich, dal kein Auslander der Er-
finder dieser wunderbaren Kunst sei, sondern
ein Nirnberger.

Eine andere sehr genaue Beschreibung (ber
den damaligen Stand der Drahtzieherei liefert
Biringuccio in seiner ,Pyrotechnia“; sie ist
von Beck** in seiner Geschichte des Eisens
aufgenommen, so dal hier nur darauf verwiesen
zu werden braucht.

Wéhrend die Herstellung von Eisendraht in
den genannten Handels- und Industrieplatzen
Nirnberg und Augsburg schon lange im Schwiinge

* Beck hat daB ganze Gedicht -wiedergegeben.
Geschichte des Eisens, Bd. Il S. 513.
** Beck: Geschichte des Eisens, Bd. Il S. 505.
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war, wurden feinere Drahtsowen bis Mitte des
16. Jahrhunderts namentlich von Frankreich und
Italien eingefihrt. Ueber die Einfuhrung dieser
Industrie sind ebenfalls einige Nachrichten be-
kannt. llirsching hat die nachstehenden An-
gaben den ProzeRakten des Nurnberger Draht-
zicherhandwerks entnommen, sie finden sich in
Beckmanns ,Geschichte der Erfindungen
1792, der auch die meisten der hier mitgeteilten
Nachrichten entstammen. 1570 hat ein Franzose
Fournier die Kunst des feinen Drahtzugs nach
Nirnberg gebracht. ,Im Jahr 1592 hat hier-
auf ein Blrger in Nirnberg, Friedrich Hagels-
heimer, Held genannt (Fricdr. Held, aus dem
Geschlechte der Hagelsheimer), die sonst in Italien
und Frankreich allein damahls gefertigten Gold-
und Silberdrahtzugsarbeiten endlich in der fein
beschaffenen Eigenschaft, wie solcher zum Spinnen
und Wirken gebraucht werden kan, zuzurichten
angefangen, und mit groRBem Verlangen ins
Werk gestellt.“ Held erhielt vom Magistrat
das ausschliefliche Recht, daR niemand als er
die feine Arbeit innerhalb 15 Jahren in der
Stadt treiben durfe; das Privilegium wurde 1607
auf 15 Jahre verlangert., und von Kaiser Rudolf I1.
1608 ,auch auf die kupferne, versilberte und
vergiildete, oder Lionische Dratarbeit und so-
weit durch das ganze Reich extendiert, dal der-
gleichen ihm in Nurnberg naebgemachte Arbeit
und seine, ihm entwichene Leute, allenthalben
im Reich anhalton lassen und wegnehmen dirfen”.
1622 wurde ,diese Freyheit zu einem rechten
Mann-Lehen verliehen.“ Erst 1699 bozw. 1702
scheint dieses Privilegium praktisch erloschen
zu sein. In betreff des Nurnberger Privilegiums
fand schon 1621 mit Vorwissen des Rates ein
Vergleich mit den Drahtziehermeistern statt.
Nach Augsburg brachte 1545 ein gewisser
Andreas Schultz die Kunst des Silber- und
Golddrahtziehens, der sie in Italien erlernt hatte.
Schultz erhielt zwar auch vom Rate ein
Privilegium, ging aber dabei zugrunde. Die
Gebruder Hopfer brachten spéter den Gabriel
Marteuingi und seinen Sohn Vincenz aus
Venedig nach Augsburg; bei ihnen lernte Georg
Geyer, er fihrte das Drahtplatten in Augsburg
ein. Geyer und sein Sohn haben es anscheinend
verstanden, die Gerechtsame des Drahtziehens

Mitteilungen aus dem Eisenhittenlaboratorium.

Stahl und Eisen. 271

allein auszubeuten. Erst 1698 erhielten Marx
Philipp Ulstéatt, Joh. Georg Geyer, Joseph
Matti und Moritz Zech ein neues Privilegium
vom Rate. Um dem Metalle einen groReren
Glanz zu geben und fir die Herstellung von
Tressen wurde der Draht geplattet. Diese Pro-
zedur des Plattens geschah friher mit dem
Hammer auf dem Ambof, erst spater kamen die
Plattwalzen auf.* Beckmann sagt darlber:
,Dieses Platten geschieht zu unsern Zeiten
(1792) durch Hulfe der Platmaschine, welche
aus zwoen stdhlernen Walzen' besteht, die durch
eine Kurbel in Bewegung gesetzt werden. In-
dem alsdann der Draht durch den engen Zwischen-
raum der Walzen hindurchgeht, wird er plat
gedriickt und heit hernach Lahn. Die Ver-
fertigung dieser Walzen erfordert eine Geschick-
lichkeit, die nur wenige Kinstler haben, und es
scheint dies die Jugend der Maschine anzudeuten.
Ehemals lieR man sie aus Mayland, hernach auch
aus Schwarzenbriick in Sachsen kommen, aber
seitdem die Kinstler an diesen Orten mit ihrem
Geheimnisse, ausgestorben seyn sollen, werden
die Walzen gemeiniglich aus Neuchatel ver-
schrieben, und ein Paar derselben kémt wohl
auf 200 Thaler. Inzwischen scheint die ganze
Kunst nur in gehoriger Héartung des Stahls und
in der Politur zu liegen.”

Von weiteren Nachrichten tber Drahtzieherei
hat Beckmann noch folgende gesammelt:
Breslau hatte 1447 eine Drahtmihle, Zwickau
erhielt eine solche und eine Poliermihle 1506.
In England soll bis 1565 aller Draht durch
Handarbeit verfertigt worden sein, deshalb wurde
der groBte Teil des Eisendrahtes und die Woll-
kratzen aus dem Ausland eingefihrt. Nach
einer Angabe legte Jacob Momma und Daniel
Demetrius 1649 die erste Drahtzieherei in
England, in Esher an, nach anderen Nachrichten
soll erst 1663 ein Hollander in Sheen bei
Richmond die erste Drahtmiihle angelegt haben.
In Frankreich soll ein gewisser Richard Arclial
die Eisendrahtzieherei erfunden oder eingefihrt
haben, bestimmte Nachrichten Uber diesen Mann
fehlen aber.

* Lejiaugo: Bericht vom Gold- und Silbordraht.
ziehen. Libeck 1744.
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Nach Osmonds Methode wird ein Stick
einer Legierung ganz vorsichtig mit Pariser
Rot abgoschliffen und dann ohoinisch angefarbt.
F-Giolitti* empfiehlt hierfir, die abgeschliffeno

* ,Gaz. chim. ital.* 1906 B. 36, II, S. 142.

Stelle elektrolytisch mit einem &ndern Metalle
zu Uberziehen und diese Fldche, wenn nétig,
noch zu polieren oder chomisch zu behandeln.
Das vorbehandolto Stiick dient dann entweder
als Kathode oder es wird ohne Strom einfach in
die Metallsalzlosung gestockt. Giolitti be-
schreibt die Resultate an oinom Stick kohlenstoff-
armem Stahl. Derselbe wurde in einer 0,2 bis 0,5-
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prozentigen Kupfersulfatlésung elektrisch {ber-
zogen; nach Wischen mit oinem Tuche zeigte sieh
die Struktur. Taucht man das Stahlstiick dirokt in
die Losung, so haftet das Kupfer nur am Ferrit,
nachhorigos Abschloifen zeigt die Porlitinseln.
Boi etwa 0,9% C zoigt sich deutlich Ferrit und
Zemontit. In anders behandelten Stiickon konnto
auf diese Weise Martensit und Troostit nach-
gewiesen worden. Es gelangen auch Nickel- und
Silberbader zur Anwendung.

Trennung des Eisens von Mangan,
Kobalt,

Nickel,
Zink durch ameisensaure Salze.

Gewdhnlich verwendet man zur Tronnung
dos Azetatvorfahron. W. Funk™* hat vor einiger
Zeit die Bedingungen hierfiir nédher untersucht;
er gibt jetzt die Bedingungen an, untor denen
bei Anwendung ameisonsaurer Salze die Aus-
fullung des Eisens am vollstandigsten erfolgt.
Auf 01 g Eisen muB stets mehr als 04 g Am-
moniumformiat vorhanden sein. Die Eisenabschei-
dung ist erst vollstandig, wenn die freie Saure
durch vorsichtigen Zusatz von Ammoniak ab-
gestumpft ist. Gefélltes Ferriformiat laRt sich
leichter nuswasohen, als Azetat; im Filtrat zer-
stort man dio Amoisonsduro durch Abdampfen
mit Schwefelsdure und trennt die Ubrigen Metalle
wie Ublich.  Zur Ausfuhrung versetzt man die
Salzlésung mit Ammonchlorid (2Mol. auf 1 Fe),
dampft ein, nimmt mit Wasser auf, setzt Annnon-
formiat (2 bis 3malsoviol wie theoretisch) hinzu,
verdlnnt, erhitzt, bis ein Nioderschlag entsteht,
und setzt tropfenweise stark verdiinntes Ammoniak
zu, bis die Losung nur noch schwach sauer
roagiort. Man l&Rt absitzen, fdtriert und wascht
mit heiBor (0,1 bis 0,2%) Arnmonformiatlésung aus.
Der Niederschlag wird verascht und gogliht.
Verfasser gibt zahlreiche Boleganalyson. **

Aenderung des elektrischen Widerstandes
von Stahlsorten auBerhalb der Umwand-
lungsgebiete.

Diese von P. Fournol **durchgefiihrten Unter-
suchungen erstrecken sich auf das Gebiet untor
600" und Uber 900°. Untorhalb 600° ordnen sich die
Widerstandskurvon nicht einfach nach dom Ge-
halto an fromdon Elementen ein; multipliziert
man aber den Gehalt an fromdon Elementen mit
ihrem Atomgewicht, so entsprechen auch dio
Summen 2 dieser Produkte den Woiderstands-
kurvon. Der elektrische Widerstand wachst linear
mit der Tomporatur; von einer bestimmten Tem-
peratur an, die von der Zusammensetzung ab-
hangt, steigt die Kurve starker und wird para-

* Z. f. anal. Chom.“ 1906 B. 43 S. 181
** Z.f.anal. Chom.” 1906 B. 45 S. 189.
*xk . Compt. rend.” 1900 B. 143 S. 287.
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bolisch. Diese Grenztemporatur ist um so nie-
driger, je groRer die Summe Z ist; sie entspricht
wahrscheinlich dor beginnenden Bildung von
B-Eisen. Uebor 900° wéachst der Widerstand streng
linear mit dor Tomporatur. Der Temporatur-
koeffiziont ist viel kleiner als untor 600° er
scheint mit dom Z-Worte zuzunohmen.

Bestimmung der flichtigen Bestandteile
und des Heizwertes von Kohlen.

Goutal hat zur Ermittlung des Hoizwertos
von Kohlen eine Formel vorgeschlagon, * in wel-
cher nur dio Ergebnisse dor gebréuchlichen
Kohlonuntorsuchung (Asche, Wasser, Verkokung)
verwendet werden. Der Heizwert ist danach
= 820 + a.V. Hierboi ist C dor KokskohlenstofT
(fixer Kohlenstoff), V dio flichtigen Bestandteile
und a ein verdnderlicher Faktor, welchor ab-
hdngig ist von den flichtigen Bostandtoilon V des
reinen (wasser- und aschofroion) Brennstoffes.
Fir Brennstoffe mit weniger als 40% fllichtigen

andteilen V1 botragon. dio a-Worto:

\% a \% a \% a \% a

% W-E 9% W-E 9% W-E 9% W-E

5 145 14 120 23 105 32 97

6 1247 15 117 24 104 33 96

7 139 16 115 25 103 34 95

8 136 17 113 26 102 35 94

9 133 18 112 27 100 36 91

10 130 19 110 28 100 37 88

1w 127 20 109 29 9 38 85

12 124 21 108 30 98 39 82

13 122 22 107 31 97 40 80

Man bestimmt den Wassergehalt in 2 g durch
Trocknen bei 115° dio flichtigen Bestandteile
bestimmt man durch rasches Erhitzen von 5¢g
in einem 30 ccm fassenden Tiegel. Nachdem die
Flamme der leuchtenden fliichtigen Bestandteile
verschwunden, soll die Erhitzung noch 3 Minuten
fortgesetzt wmrdon. Dio Aseho wird in 2g Kohlo
bestimmt. Beispiel: Fixer Kohlenstoff 86,70%
(G), flichtige Bestandteile 10,05 % (V), Asche
1,45%, Wasser 1,80 °/°- Die flichtigen Bestand-
teile V 1der reinen Kohlensubstanz berechnen sich
,@ V.100_ 10,05.100 ,

“C+V *“ 8670+ 1005~

Dor a-Wort betrdagt demnach 129W.-E. Man
erhalt also den Heizwert der Kohlo:

82.86,7+ 129.10,05= 8406 W.-E.

Im Kalorimeter wurden gefunden 8404 W .-E.
Dio Abweichung betrdgt meist kaum 1°/o, Fehler
Giber 2 d0treten nur bei Anthraziten odor Ligniten
auf. Dio Goutalsche Formel ist die einzige, welche
mit den Resultaten der gewdhnlichen Analyse
dor Kohlo Heizwerte zu berechnon gestattet.

* Journal f. Gasbeleuchtung® 1905, 48, 1007.
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Die Zuverlassigkeit der Heizwert-
berechnung aus den Analysen der Brenn-
stoffe.

Es ist bokannt, dal! boi der lloizwortberoeh-

nung aus der Elomentaranalyso keine absolut go-
nauon Zablon erhalten worden. O. Molir* setzt

die Fehlerquellen nochmals auseinander. Beson-
dere Unsicherheit bringt der Schwefel in die
analytischen Daten. Der Sulfatsehwefol bleibt

bei der Asche oder entweicht auch als SCH. Aus
FO0S2 bildet sich F0203 oder FeaCL, der Aschon-

* Woehenschr. f. Brauerei“ 1906, 23, 76.
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wert fallt demnach zu hoch, der Sauerstoffstick-
stoffwort, aus der Differenz berechnet, zu niedrig
aus. Boi Gegenwart von Karbonaten fallt die
Kohlensaurobestinnnung nicht richtig aus, boi
Gogonwart von Wasser, wolchos, wie in gips-
haltigen Kohlen, boi 106° noch nicht entweicht,
auch die Wassorstoffbostimmung. Aus diesen
Grinden braucht auch das Resultat nach der
Vorbandsformel nicht immer ganz zutreffend zu
sein. Ebenso kann die Berechnung des Heiz-
wertes aus Wasser- und Aschengehalt nach dor
G Melirischen Formel zu Tauschungen AnlaB
goben. MalRgebend ist nur dor in der Bombe
direkt bestimmte sog. korrigierto Heizwert.

Neueres amerikanisches Universalwalzwerk.*

ioCambria Stool Company, Johnstown, Pa.,
D sotzteben ein vonJulian Kennedy in Pittsburg
ontworfenes und von der Garrison Foundry Com-
pany in Pittsburg gobautes Universalwalzwerk in

Abbildung 1

Betrieb, das wegen einiger Neuerungen bemerkens-
wert ist. Dieselben erstrecken sich besonders auf die
Lagerung, die Einstellung und den Antrieb der senk-
rechten Walzen und deren leichten Ausbau. Ebenso
bat sieh Kennedy die bei diesem Walzwerke aus-
gefihrte Form des Kammwalzgeriistes patentieren

* ,lron Age" 1907, 3. Januar.

lassen. Abbildung 1 gibt ein Bild des Walzwerkes
mit KammwalzgorUst, wéhrend Abbild. 2 und 2a Grund-
riB und Aufri, Abbild. 3 eine Seitenansicht des Walz-
gerlistes mit den hauptsdachlichen Abmessungen zeigen.

Kennedys Universalwalzwerk.

Die horizontalen Walzen haben einen Durchmesser
von 610 mm und eine Zapfenstirke von 457 mm, die
Vortikalwalzen einen solchen von 349 mm bei 203 mm
Zapfendurchmessor. Es konnen Platten in den (b-
lichen Starken von 203 bis 711 mm (nach Zeichnung
nur 641 mm) Breite gewalzt werden bei einer Lénge
von etwa 46 m. Mit Ausnahme der Grundplatten
und des Kammwalzstanders sind ziemlich alle Teile
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MagnetUelie
Bremse

des Walzwerkes aus StahlguR bezw. aus Schmiede-
stiicken hergestellt. Die Kamniwalzon und Zahnréder,
die sehr stark konstruiert sind, haben gefréste Z&hne.
Abbildung 4 gibt im Schnitt die Einzelheiten der
Anordnung der Yertikalwalzen. Jede der senkrechten
Walzen ruht in einem leicht zu entfernenden Ge-

Heueren amerikanisches Tfniversaltcalzwerk.
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MegnetUch Brermse

Abbildung 2 und 2a.

Grundriff und Aufril des Universal-

Walzwerks.

héuse a, welches in seinem Hauptteil einen halbkreis-
formigen Querschnitt hat, wahrend der obere und
untere Teil als Lager fir die Laufzapfen der Yerti-
kalwalzen ausgebildet sind. Am oberen Teile des
Gehdauses sind kraftige Augen b angegossen, durch
welche eine Welle gefuihrt wird zur Aufhdngung der
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boidon senkrechten Walzen, die ihrerseits in Lagern
ruht, die an den Walzenstdndern befestigt sind (sieho
Abbild. 1). Die Gohéuse a sind in ihrem untersten
Ende gegabelt und ruhen in dieser Gabelung auf
einem rechteckigen Querstlick, wolchos in der L&ngs-
achse durchbohrt ist, zur Aufnahme der Achse ¢ der
Anstellvorrichtung der Bankrechten Wulzen. Zum
Schutze des rechteckigen QuerstiiekeB gegen Walz-

Abbildung 3. Seitenansicht des Universalgoristes.

sintor usw. ist die Anbringung eines gebogenen Bloches
vorgesehen, das auf Vorspriingen am unteren Ende
des Gehduses a befestigt wird. Die Achse ¢ ist in
dem Querstiick gelagort und tragt an jedem Endo
ein Zahnrad d, welches auf je ein Zahnrad o arbeitet.
Dieses in seiner Durchbohrung mit Muttergewinde
versehene Zahnrad, motorisch angetrieben, betatigt
die Austellschraube f fur den unteren Teil des Ge-
hauses der Yertikalwalzen. Die Zahnrader g und h
Ubertragen die Bewegung der Ré&der e auf ein ent-
sprechendes oberes Zahnrad i, das seinerseits in
gleicher Weise die Austellschraube k des oberen Teiles
des Gehduses der Yertikalwalzen betétigt. Ein Zy-
linder 1, beweglich zwischen einem &auferen Gehduse
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und einem inneren festen Ring, der die Stange m um-
gibt, halt das Benkrechto GohauBe a gegen die An-
stellschrauben f und k fest. Das hammerkopfartige
Ende n derStauge m ruht in einer Aussparung des

Abbildung 4. Anordnung der Lagerung
der Yertikalwalzen.

Abbildung 5.
Anordnung nach Entfernung der Yertikalwalzen.

Gehdauses a, die so ausgebildet ist, da die Stange m
nach leichtem Anheben des Geh&uses herausgezogon
und das Gehiuso selbst entfernt werden kann. Die
obero Durchbohrung von a ist groR genug, um die
Vertikalwalze leicht herausziehen zu konnen, wenn
die darlber befindlichen Lagerbdcke entfernt sind.
Der Antrieb der Yertikalwalzen zeigt (siehe Ab-
bildung 1) die bekannte Anordnung. Das die Vertikal-
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walzo antreibende konische Zahnrad hat cino ver-
starkte Nabe mit einem ringformigen Ansatz, der in
einom geschlossenen Gohéuso ruht. Die Anordnung
der Lager in diesem Gehduse ist besonders durch-
konstruiert, und dio Bolzen, die den oberen und
unteren Teil des Gehduses Zusammenhalten, sind stark
genug, um das Gewicht der Yortikalwalzo und ihres
Gehéauses zu tragen.

Der Ausbau der Yortikalwalzen st leicht zu be-
werkstelligen durch Abkuppeln und Anheben der An-
triebswelle mit einom Kran, wodurch gleichzeitig die
Gohéuse der Yertikalwalzen mit diesen selbst heraus-
gehoben werden. Wird das Universalwalzwerk auf
diese Weise in ein gewohnliches Duogeriist umgebaut,

Eine Sandschleuder- Formmaschine.
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so wird Uber den quadratischen Teil der Welle ¢
(Abbildung 5) der als Lager ausgebildeto Full des
Auflagers flr die Flhrung r gelegt. Diese hat hcr-
vorstohende Kippen s, in denen das AValzgut gefiihrt
wird. Um bei dem ersten Stich das Erfassen des
noch kurzen Blockes durch dio Walzon zu erleichtern,
ist vor dom Itollgang noch eine lulfsrollo t vor-
gesehen. Dio Zapfen dieser Kollo sind mit Ringen u
umgeben, dio in entsprechende Einschnitte v eingreifen,
denen durch das Rohr w Wasser zugeleitet wird, das
durch Kohr x abtlieft. Die ZwiBchonteilung y sichert
den Umlauf des Wassers durch den kammerartigen
Raum. Dio Rohre z fiihren Ool zu.

[T}

Eine Sandschleuder-Formmaschine.

ine eigenartige Forrnmasehino, welche den
Sand mit llilffe der Schwerkraft fostproft,
statt wie sonst durch mechanisches oder pnoumati-
sclies Stampfen, baut dio Mitchell-Parks Mfg.

Abbildung 1

Sandschleuder-Formmaschine.

Company zu St. Louis, Mo.* Diose Maschine be-
stellt, wie dio Abbild. 1 zeigt, im wesentlichen aus
einem Bocherwerk mit zu Mitnehmorn ausgobilde-
ten Eimern und oinom schwingend aufgehangten
Formtisch. Unterhalb dieses
Tisches befindet sich (ver-
gleiche Abbild. 2) untor der
GielRoreisohlo ein mit einem
Schittolsiob a bedeckter
Trichter b,- in welchen der
Formsand, der am zweck-
dienlichsten zu beiden Seiten
der Maschine in Haufen auf-
gestapelt wird (vergl. Ab-
bildung 1), geworfen wird.
Durch dio Walze ¢ wird
er sodann den Eimern d
des Becherwerkes zugefihrt.
Auf dem Wege nach oben
troffen die Eimer hei e auf
dio ProBvorrichtung fir den
Sand. Dioser klappenartigo
Stampfer wird stets von
einem Eimer ein Stick in
dio flohe mitgonommon, um
dann aufden nachfolgenden
Eimer herunterzufallen und
dadurch ein Verdichten des
Formsandes zu bewirken.
Dio Dichte bezw. Festigkeit
dos Sandos laRt sich durch
Erhdohung oder Verminde-
rung dos Gewichtes des
Stampfers regeln. Boim
Wenden der Eimer an der
hochsten Stelle des Becher-
werkes wird der Sand als
eine feste, klumpenférmigo

* Nach ,The Iron Age*
1907 10. Januar und »The
Iron Trade Review* 1907
17. Januar.
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Masse aus oinor Héhe von 3“4 bis 4 m auf den
Formtisch geschleudert. Wie bereits erwahnt,
ruht dioser in einer Schwinge, welche an dom
auch das Becherwerk tragenden Gobalko mittels
Kette aufgehéangt ist.

Dor Gang beim Einformon oinos Modells ist
folgender: Das Modollbrett, auf dem die untere

Abbildung 2.

Halfte dos einzuformonden Gegenstandes an-
gebracht ist, wird auf dom Formtisch befestigt,
darlber wird der Formkasten gesetzt,und dann das
Becherwerk in Gang gebracht. Durch Vor- und
Ruckwiirtsbowegon der Schwinge |48t es sich
ermoglichen, don herabstirzenden Sand gleich-
maRkig in dom Kasten zu vorteilen. Da in dor
Minute Ubor 50 Sandklumpon hcrabgcschloudert

Mitteilungen aus der GielRereipraxis.
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worden, wird selbst ein grofer Kasten in sehr
kurzer Zeit aufgostampft. Ist dor Kasten mit
Sand gefillt, so wird das Becherwork stillgosotzt
und mittels oinos Abstreichers f (siehe Abbild. 2)
der Uberschiissige Sand entfernt. Der Kasten
wird nun mit einer Leiste g befestigt und sodann
gowondot, worauf Kasten nobst Schwinge an dor
Kette auf dio Auflegeschionon h herabgolasson
wird. Durch Emporziehen dor Schwinge wird
gleichzeitig das Modell ausgehobon (siehe Abbild. 3).

Das Einformen des Oberkastens geschioht
nach Auswechslung dor Modellplatto in dorsolbon
Weise wio beim Untertoil. Zur Befdrderung dor
fortigon Oborkaston sind- besondere Tragbigol
vorgesehen, wolcho das Drehen der an dom

Abbildung 3. Ausheben des Modelles.
y

Kran héangenden Kasten ermdéglichen und das
Zusammensetzon erleichtern. Dieselben sind in
Abbildung 1 dargestolll. Dio Formmaschinen
werden zweckmaRig in der Mitte oinos Raumes
aufgestollt, der gro genug ist, um die ganze
Tagesleistung aufnehmen zu kdénnen. Zu beiden
Seiten der Maschine wird jo ein Drehkran un-
geordnet, der die fortigen Kasten abnimmt und
in Reihen aufstellt.

Fur gewdhnlich genligen ein gelernter Forinor
und zwei Tagelohner zur Bedienung der Maschine.
Dio boidon lotzloren haben den Sand in don
Trichter zu schaufeln, bringen die loeren Form-
kasten horbei und schaffen die fortigen Formen fort.

Gobaut wird dio Maschine in verschiedenen
GroRon, fur Kasten von 0,55 X 0,76 m bis zu
solchen von 1,20 X E60 m, wobei jedoch im all-
gemeinen die Héhe von 45 cm nicht Gberschritten
worden soll. C. G

Mitteilungen aus der Giellereipraxis.

Ein neuer Formkasten.

Dio Nachteile der Abschingformkasten sind wohl-
bekannt, indem haufig, wenn das Eisen durchgeht,
nicht allein die ganze Form verloren ist, sondern
auch das Formbrett verbrennen kann. Die Mac Phail
Flask and Machine Co., Chicago, JH., hat nun einen

neuen Formkasten eingefiihrt, der diese Nachteile be-
heben soll und der in beifolgenden Abbild. 1 bis 3 dar-
gestellt ist.* Der Kasten ist vollstandig aus Stahlblech
angefertigt. Die Wande des Ober- und Unterkastens
sind gleichmédRig gegen das Formbrett zu geneigt.

* Nach ,,Tho Irou Trade Review" 1906, C Dezbr.
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Abbildung 1.

Um den Sand im Oberteil wahrend des Wendens zu
halten, sind nahe der Teillinie dor Kasten eine An-
zahl Nasen vorgesehen, welche durch eine Feder
betatigt werden (s. Abbild. 1). Nach Fertigstellung
der Form und Zusammensetzung des Kastens wird
diese Feder etwas niedergedriickt, wodurch der
Sandblock frei wird, und sodann der Kasten ab-
gehoben, was infolge seiner konischen Gestalt un-
schwer geschehen kann. Um waéhrend des Gieflens
dem Sandblock einen festen Halt zu geben, wird er
durch einen passenden Mantel ans Stahlblech
(s. Abbild. 3) umschlossen. Da auch dor Mantel
sich leicht von einer Sandform zur &ndern bef6rdern

Bericht Uber in- und

Patentanmeldungen,

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

24. Januar 1907. KIl. 18a, B 42344. Vorrichtung
an Gichtvcrschliisscn fiir llochiifcu oder dergleichen
zum gleichmaRigen Verteilen des Gichtgutes. David
Baker, Philadelphia; Vcrtr.: G G. Gsell, i’at.-Anw.,
Berlin SW. 61.

KI. 19a, M 29685. SclticncnstoRverbindung mit
Kopflaschen nach Patent 176021; Zus. z. Pat. 176021.
Franz Melauu, Charlottenburg, Hardenborgstr. 9a.

KI. 24a, N 8328. Rostfcuorung mit Verdampfung
von Wassor; Zus. z. Pat. 126980. F. C. NeliBC,
Disseldorf, Duisburgorstr. 63.

Kl. 24a, N 8633. Rostfeuerung mit Verdampfung
von Wasser und Einleitung des Dampfes in die
Feuerung. F. C. Nehse, Disseldorf, Duisburgerstr. 63.

Kl. 24e, S 22290. Generatoranlage fur Schmelz-
ofen, hei der ein Teil dor kohlensaurolialtigon Ofen-
abgaso in die Generatoren eingefiihrt wird. Alexander
Siinonct, Wien; Vertr.: Dr. Wilhelm Buddeus, Miinchen,
Nymphonburgerstr, 38.

KIl. 24h, T 11168. Be8chiekuugsmulde mit ab-
nehmbarem Stiel fir Oefen. Claronce L. Taylor,
Alliance, V. St. A.; Vertr.: C. Schmidtlein, Pat.-Anw,,
Berlin SW. 11. >t

Fir diese Anmeldung ist bei der Prifung gemaf
dem Unionsvertrage vom 20, 5 8 die Prioritat auf
Grund der Anmeldung in den Vereinigten Staaten
von Amerika vom 20. 4. 05 anerkannt.

Bericht Gber in- und ausléndische Patente.

27. Jahrg. Nr. 8.

Abbilduus 2.

Abbildung 3.

lakt, sollen fiir 125 auf einer Maschine taglich lier-
zustollende Formen bezw. zum Abgielen derselben
ein Kasten von der beschriebenen Art nebst sechs
Manteln gentigen. C G

auslandische Patente.

Kl. 27a, K 33028. Gehliso; Zus. z. Tat. 157 705.
Kuhl & Kilatt, Berlin.

KI. 311), E 11971. Zahnradorformmaschine mit
einem sich mit dem Modollarm drehenden und durch
dessen Drehung bewegten Zeigerwerk. Eisenhitte
Heerdt F. Hasenkamp & Cie., Heerdt, Reg.-Bez.
Dusseldorf.

KI. 31h, L 22 165. Formmaschine zur Herstellung
von Teilen der Mantelform fir Rundkdrper, wie
Riemenscheiben, Seilscheiben, Zahnkranzen. Ferdinand
EaiBBle, Tangerhiitte hei Magdeburg.

Kl. 31c, F 22205. Verfahren zum Reinigen von
GuBstiicken durch Saure. Dr. Hugo Firth, Berlin,
Rathenowerstr. 64.

Deutsche Reichspatente.

KI. 7a, Nr. 172401,
vom 11. September 1904.
Ernst Langhoinricli
in Kalk boi Kaln.
Walzenstander.

Um die oben offenen
Walzenstandor gegen Bruch
zu sichern, sind sie nn
ihrem oberen Ende durch
einen seitlichen Bugel b,
welcher auBerhalb des von
den Walzen w beim Ein-
legen und Herausnehmen
durchlaufenen WegeB liegt,
verbunden. Der Biigel kann
mit den Standerschenkeln
ein Stiick bilden oder sonst-
wie damit verbunden sein.
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KI. 81c, Nr. 172834, vom 17. November 1903.
'Wilhelm Schirmann in Disseldorf. Fillvor-
richtung fiir umlaufende GieRtische.

Die zu flllenden Formen d befinden sieh auf
einem als endloses Transportband ausgebildeten GieR-
tisch b und werden
durch dessen Be- r—
wegung unter der <jli
GieRpfanne a'vor-
beigefuhrt. Lctz-
tere ist mittels Zap-
fencin zwei Zahn-
stangen e gelagert,
die sich in zweil zu
beiden Seiten des
Tisches b *aufge-
stellton hohlen Sau-
len f fihren und
durch das ,Yor-
gelege g gehoben
und gesenktwerden

konnen, um die Giepfanne a gegen die zu fiillenden
Formen einzustollen. Ein zweites Vorgelege h dient
zur Kippung der Pfanne. AuBerdem besitzt sie noch
verschlielbare Bodonoffnungen und unter diesen die
Trichter », durch welche das Metall ohne Verlust in
die Formen geleitet wird.

KI. 49f, Nr. 172748, vom 30. Juni
1904. Gottliob Hammosfahr in
Solingen-Foche. Verfahren zur Er-
zeugung dichter und spannungsfreier
Stahlblocke bezic. Stahlstangen.

Die Blocko werden nach den punk-
tierten Linien in beliebig viele Teilstiicko
zerlegt und diese fir sich auf allen Seiten
durch Hdmmern oder dorgl. verdichtet,

wodurch die meist in der Mitte gelegenen fehlerhaften
Stellen verschwinden. Die Teilstlicke werden dann zur
Beseitigung von schddlichen Spannungen ausgegliht.

KI. 1Sa, Nr. 17290S, vom 20. Januar 1905.
Ernst Osten in Rombacli. *Durch das Forder-
iiefall aebildeter doppelter Gichtverschluf.

Das das Gichtgut enthaltende Fordergefal f wird
zur Vermeidung grofRer Sturzhéhen nicht auf die Gicht-
6ffnuug aufgosetzt, sondern in diese eingesenkt, wohei
sich Bein Trichterboden g auf einen die Gicht ah-

Bericht ber in- und auslandische Patente.
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schlieBenden Trichter e aufsetzt und diesen bei weiterem
Nachlassen nach unten driickt. Das GefaR f halt sich
hierbei in Lage durch seinen Rand k, mit dem es
sich in die Wassorrinne b einlegt. Der zweiteilige
Deckel m n des GefaRes schlieft sich bei dessen Auf-
sitzen, indem seine Gegengewichte o und p, welche
ihn fur gewohnlich gedffnet halten, auf Anschldge q
und r stoen und den eingebogenen Deckelrnnd 1 in
die Wasserrinne b eintnucheu, wodurch ein gasdichter
Abschluf der Gicbtoffnung erzielt wird.

KI. 31c, Nr. 172198, vom 8. September 1905.
Hermann Koohler in Bock um hoi Krefeld.
Verfahren zum Trocknen von GuRformen.

Erfindor schlagt vor, das Trocknen der Guliformeu
durch gereinigtes und unter Druck gesetztes Gichtgas
allein oder gemischt mit anderen Gasen zu bewirken.
Das Gas wird durch Rohre, welche mit einer Kappe
aus einfachem oder doppeltem Drahtsieb oder der-
gleichen versehen sind, zugefiihrt und in- oder auRer-
halb der GuRformeu aus diesen Brennern austretend
unter Zutritt duBerer Luft verbrannt.

KI. 7a, Nr. 172400,
vom 19. Juni 1904. Otto
Heer in Disseldorf.
Speisevorrichtung fur Pil-
gerschrittwalzwerke fir
Bohre und andere Hohl-
korper mit feststehendem
Walzengestell.

Der VVorschub des Werk-
stickes a um das Stick,
welches nach jedem Walzen-

augrilf zur Auswalzung kommen soll, erfolgt durch
Drehung des mit Gewinde versehenen Dornes m in
einer an der Drehung gehinderten Mutter | in der "Weise,
daB eine gezahnte Trommel p bei ihrer nur wéhrend
der Vorbewegung des Werkstiickes a stattfindenden

Drehung ein auf ihr langsgleitendes Zahnrad n zur
Drehung bringt. Letzteres Bchraubt den Tragdorn tn
aus seiner Mutter | heraus. Die absatzweise Drehung
der Trommel p wird durch ein Schaltwerk u v von der
Welle r hervorgerufen, wahrend das Zuriickschraubeu
der Dornstange in in ihre Anfangsstellung ein beson-
derer Motor g bewirkt.

KI. 49f, Nr. 171666,
vom 18. Dezember 1904.
A. Schwarze in
Dortmund. Bichtma-
schine mit einer Gruppe
von Unterrollen u. einer
zugehdrigen Gruppe von
Gberrollen.
Die Soitenstander, in
denen die Achsen der
Richtwalzen  gelagert
sind, sind in wagerechter
Ebene geteilt, und der
obere Standerteil g ist
auf dem unteren aufklappbar gelagert. Er schwingt
um den Bolzen k und wird durch die Umleg-
schraube | in Stellung gehalten.
Die Einrichtung soll ein bequemes Auswechseln
der mittleren Unterwalze ermdglichen.
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Amerikanische Patente.

Nr. 802522. Richard Stevens in Munhall,
I’a.  GieR- und Schlackenwagen.

Die GieBpfanne a ruht mittels der Drelizapfen b,
auf die Zahnrader c aufgekeilt sind, auf im Wagen-
rahmen d festgelagerten Zahnstangen e. In einem
feststehenden Zylinder f kann durch Druckluft oder
dergl. ein Kolben g bewegt werden, dessen Kolben-
stange h ein Querhaupt tragt, das mit zwei Buchsen

auf  rohrférmigen
Fuhrungen k glei-
tet. In dem Quer-
haupt ist bei m oino
Zahnstange | dreh-
bar gelagert, die
mit dem einen
Zahnrad c in Ein-
gritf steht, durch
einen Handhobel n
mittels des Exzen-
tors o aber aus-
geschaltet werden
kann. Durch Zu-
flhrung von Druck-
mittel auf die rechte Beite dos Kolbens g wird dio
Giepfanne a nach links vorschobon und gleichzeitig
gekippt, bis sie am Wagcnrahmen d eine Anlage
findet. Um dio GielRpfanne nach rechts kippen zu
koénnen, wird dio Zahnstange | mittels des Hebels n
ausgehoben, der Kolben an das andere Ende des
Zylinders gefahren und dann die Zahnstange wieder
eingeschaltet. Eine drehbare, mit Nasen versehene
Stange q dient zur Verriegelung der GieRpfanne in
beiden Endstcllungen des Kolbens.

Nr. 801453. Curmi Glover in Newcastle, I'n.
Kupolofen.

Die Vorrichtung soll beim Abstich des liiscnB
eino Zeitersparnis bewirken. An dio Abstichoffnung b
des Kupolofens a schliet sich eino Rinne c, die das
Metall in ein auf Zapfen f drehbar gelagertes GefaR d
fuhrt. Dieses Gef&R ist mit feuerfestem Material aus-
geklcidet und besitzt eino Ausgufrinne e, die ein
Stick tibor dem GefaRboden ungeordnet ist, so dal
beim AusgieBen des Metalls eine bestimmte Menge
in dem Gefé&R zuriickbleibt und als Gegcngowicht flr

die AusguBrinne e dient. Die Zapfen f sind in einem
Gestell g ungeordnet, das auf Kugeln um einen Mittel-
zapfen drehbar gelagert ist und einen Anschlag h be-
sitzt, der der AusguBrinne in der GieRstellung ala
Stutzpunkt dient. Von Hand zu bedienende Doppel-
hebel ermdglichen das Kippen des Sammelgcfales d.
Der Vorteil der Vorrichtung besteht darin, duf man,
ohne den Abstich des Metalls zu unterbrechen, mehrere
Formen oder dergl. flllen kann, da wéhrend des
Itochkippens und Schwenkens des SammelgefiiRes
dieses den UeberschuB an auslaufendem Metall auf-
nimmt. An die Schlackenabzugs6flmmg > ist eine in

Gber in- und ausléndische Patente.

27. Jahrg. Nr. 8.

k drehbare Rinne | nngeschlosson, die die Schlacken
einem unter Flur ungeordneten Sammelgefd? m zu-
fuhrt. Sobald Eisen aus dem Schlackenloch abflieBon
sollte, kann die Rinne gedreht und das Eisen in ein
besonderes GeféR geleitet werden.

Nr. 707221. Frank L Prico und William

E. Price in Philadelphia, Pa. Walze mit
schneckenformig verlaufenden Kalibern.

Die Walze ist ins-

besondere fiir die

Herstellung  von

Woiehenzungcn be-

stimmt,  weshalb

ihre schneckenfor-

mig verlaufenden

Kaliber sich von

oiuem Endo zum

andern verjungen.

Am Ende eines
jeden Kalibers ist
eine  Abschnoido-

vorrichtung i vor-
gesehen, die aus zwei Schneiden oder Becken besteht,
die das dinne Endo der fertigen Zunge abschneiden.
Das andere Ende des Kalibers wird durch oinon vollen
Teil der Walze abgeschlossen.

Nr.S032S4. JohnHartmann in Philadelphia.
Winderhitzer.

Bei den Winderhitzern bekannter Ausflihrung,
bei denen dio heiBen Gase bezw. die Luft erst durch
dio eino Héll'to des Erhitzers in die HOhe, in der
zweiten heruntergefiihrt werden, besteht der Nachteil,
dal der Ycrbrcnnungsraum fiir dio Gase sehr hoch
gemacht werden muf, damit nicht das (ber diesem
befindliche Mauerwerk deswarmcspcichers geschmolzen
wird. GemdaR der Erfindung wird auf dio Weise
Raum fur den Wé&rmespeicher gewonnen, daB der
eigentliche Verbrennungsraum b auferhalb des Er-

hitzers angeordnet wird. Dio aus dom Vorbrennungs-
raum durch mehrere Kandle c (bertretenden Gase
erfahren dann zundchst im Raume a durch Expansion
eine Temperaturerniedrigung, so daB sio auch das
weit herabreichende Mauerwerk d nicht angreifen
kénnen. Die Gaso treten bei e in den Ycrbrennungs-
raum g ein, die Luft bei f, dio Yerbrennungsprodukte
gehen durch dio Oeffnungen g in den Schornstein.
Der zu erhitzende Wind tritt nach Umschaltung
sdmtlicher Absperrschieber bei h ein und verlalt den
Erhitzer bei i. Wesentlich ist, daf zwischen dio Ver-
brennungskammer b und den Erhitzer keine Absperr-
organe eingeschaltet sind, und daB die Verbindung
beider durch mehrere, eine gute Vermengung der Yer-
brennungsgase bewirkende Kanéle c hergestellt wird.
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Statistisches.

GroBbritanniens Eisen-Einfuhr und -Ausfuhr.

A TEISEN ot
RONBISEN ...
EisenguR......
StANTGUR o
Schmiedestiicke........
Stahlschmiedosticko..........ccoooeiiiieiiiiciee e,
Schweilleisen (Stab-, Winkel-, Profil-).....cccccoernn.
Stahlstabe, Winkel und Profile.............
GuReisen, nicht bes. genannt..........
Schmiedeiaen, nicht bes. genannt........ccecvveieennnns
Rohbldcke, vorgewalzto Blécke, 1Cnupppl
TTAGEE ettt e e
Schienen..vcecececrenne.
Schienenstiihle und Schwellen
RadSAtZe .o
Radreifen, AChSEN . . . i
Sonstiges Eisenbahnmaterial, nicht bes. genannt
Bleche, nicht unter ¥aZ oll....ccccciivieeieiiiciciieeiee
Desgleichen unter *s Z o l1l..
Verzinkte usw. Bleche. ...,
Schwarzblccho zum Verzinnen......
Verzinnte B1eChe oo
Panzerplatten . ' e
Draht (einschlieBlich Telegraphen- u. Telephondraht)
Drahtfabrikate. ...,
W oalzdraht.. ..
Drahtstifte...ccooeveveiieiiiiees e
Né&gel, Holzschrauben, Nieten ...,
Schrauben und M uttern.....cceiiiviiiivccee
Bandeisen und Rohrenstreifen — .......ccoceeviieenee.
Rohren und Rdéhrenverbindungen aus Schwoifciscn
Desgleichen aus G UBEISEN coveervrvcvceviirieeieircieens
Ketten, Anker, Kabel
BettStellen o
Fabrikate von Eison und Stahl, nicht bes. genannt

Insgesamt Eisen- und Stahlwaren
Im Werte VO N .,

Einfuhr Ausfuhr
Januar
1905 1906 1905 1906
tons tons tons tat*
2 5% 1047 14 579 14 061
9899 14 127 90 700 175 915
270 239 500 770
308 330 50 70
60 158 38 101
1 519 708 325
13 037 7905 10 301 13 318
0822 1100 . 13922 21 317
— — 3840 3634
- — 4 614 4751
00 328 21 492 219 2242
10 036 7536 8 834 9028
2 300 3777 35 340 30225
— — 5617 0578 i
152 224 3300 2149 j
598 118 1103 2587
- - 7858 4089 !
7914 2 847 13 174 28 946
2531 1106 5 436 4 954
— — 46 261 41 761
— — 3927 7 143
- - 29 003 m 36 872
— — — 27 |
5852 5515 3810 4431
— — 3892 3942
5031 2025 — —
3704 3 568
1093 771 2 653 2394 |
502 507 1874 2234 i
1272 1380 3398 4 625
1257 1447 11 000 10350 1
— - 15 863 17 610 !
— 2 342 2723
— — 1689 1515
2770 2398 5528 6 664
153 003 80 639 351 511 407 411

952 531 608 681 3113049 . 3982854

Berichte uUber Versammlungen aus Fachvereinen.

Sidwestdeutsch - Luxemburgische
Eisenhutte.
(SchluB von Seite 246.)

Direktor Arntzon-Milheim (Ruhr): Ein Staub-
gehalt von 0,05 g, wie ihn Ilr. Selige angibt,
wird, glaubo ich, doch das zuldssige Maximum sein,
und dirfte bei diesem Staubgehalt eine Reinigung
der Maschine in recht kurzen Zwischenrdumen un-
bedingt zu empfehlen sein. Ein Staubgehalt von
°02 g, wie Hr. Réchling anfihrt, macht doch
noch wohl eino Reinigung nach 2 bis 3 Monaten —Tag-
end Nachtbetrieb vorausgesetzt — nétig.

Um den EinfluR der Betriebsdauer und des Staub-
gehaltes auf die Gasventile kennen zu lernen, sind
auf der Georgsmarienhiille an Maschinen Nurn-
berger Bauart in Zwischenrdumen die Gasventile her-
auagenommen und durch Hrn. Ingenieur Zeising

photographiert worden. Die Abbildung (s. n. S.) zeigt
das Aussehen eines derartigen Gasventiles nach 1239 Be-
triobsstunden bei einem Staubgehalt von 0,03 g. Wie
das Bild deutlich erkennen 1aRt, Bind die Ver-
schmutzungen noch nicht derart, daf die Maschine
ohno EinbuBe an Leistung nicht noch langer hatte
betrieben werden konnen; dennoch ist anderer Teile
wegen eine ldngere Betriebsdauer als drei Monate
— Tag- und Nachtbetrieb vorausgesetzt — selbst bei
0,03 g Staubgehalt nicht zu empfehlen.

Was nun die Stopfbichsenfrago anbetrifft,
so hat uns diese an mit Koksofengas gespeisten Ma-
schinen Schwierigkeiten bereitet.  Wir haben sie
dadurch behoben, daf wir vor der WeiRmetallpackung,
wie sie an den Nirnberger Maschinen in Gebrauch
ist, eine kleine nur 20 mm hohe Weichpackung
legten. Die Bedenken, die wir anfanglich gegen die
Anwendung einer derartigen Packung an dieser Stelle
hegten, zeigten sich sehr bald als grundlos, indem die
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Packung nach 14tagigem Betrieb unversehrt war und
nicht hart geworden war. Betreffs der Kolben hat
Hr. Selige schon ausgefiihrt, daf allo inwendigen
Rippen wegen der damit verknipften Guspannungon
tunlichst ganz zu vermeiden sind. Um die Ursache
von Briichen an derartig konstruierten Kolben fest-
zustellen, haben wir einen Kolben in iblicher Weise
gieRen, vorsichtig abkiihlen und dann durehschneiden
lassen. Dabei konnten wir feststollen, daB allo Rippen
die Ansatze kleiner Risse zeigten, welche also lediglich
nur durch die GuBspannungenbeim Abkihlen entstanden
sein konnten; dio Ursache des spateren Bruches im
Betriebe war daher schon von vornherein vorhanden.

Herrn. Rochling: Ich mochte die Frage
stellen, ob es nicht mdglich ist, bei Yiertaktmaschinen
durch Ausspiilung die Riickstande zu entfernen, man
mifte dann auf dasselbe Resultat kommen. Es ist
dies vielleicht konstruktiv nicht so ganz einfach, wenn
aber der Vorteil der Zweitaktmaschine darin liegen
soll, so muR dieser Vorteil ohno weiteres bei der
Viertaktmaschine erreicht werden.

Ingenieur Drawe - Schleifmihle - Saarbriicken :
Hrn. Rochling gostatto ich mir zu erwidern, daf wir uns
zurzeit lebhaft mit der Frage der Ausspilung bei
Yiertaktmaschinen beschaftigen. In Anlehnung an

ausgedehnte Versuche iber die Ausbildung der Steue-
rung worden wir das Arbeitsverfahren bei unseren
Viertaktmaschinen so einrichten, dal dio verbrannten
Gase ausgespllt werden. Wir bezwecken durch das
neue Verfahren mit Ausspilung aufler anderem eine
Erhéhung der Leistung und der Brennstoffnusnutzung,
also eine Verminderung der Anschaffungs- und Be-
triebskosten.  Zur Durchfiihrung dieser Arbeitsweise
sind Abweichungen von der erprobten Bauart der
Maschinen nicht erforderlich; sie werden so gebaut,
dal sie mit und ohne Ausspilung arbeiten konnen.
Da bei dem geplanten Verfahren nur die Luft ver-
dichtet zu werden braucht, schidtzen wir den Kraft-
bedarf der Luftpumpe = 2 bis 3 do der Maschinen-
leistung, entsprechend den neuordings fur Zweitakt-
maschiuen erreichten Werten = 5 bis 6 °/o fur Luft
und Gas zusammen. Fir den Ausspilvorgang selbst
liegen die Verhaltnisse beim Viertakt gunstiger als
beim Zweitakt. Es ist somit kein Grund einzusehen,
warum bei Yiertaktmaschinen dio Ausspllung — in
moglichst einfacher Form — nicht ebensogut durch-
flhrbar Bein sollte, wie beim Zweitaktverfahren.

An dio Frage der Aussplilung sind wir erst heran-
getreten, nachdem die Erfahrungen an ausgofiihrten
Maschinen gezeigt haben, daf dio jetzigo Bauart den
berechtigten Anforderungen der Praxis an Einfachheit
und Betriebssicherheit entspricht und nachdem wir
durch Untersuchungen an den Steuerungen laufender
Maschinen Klarheit Uber die Vorgdnge gewonnen
hutten, die dio Diagrammbildung und daher die
Leistung und Brennstoffausnutzung beeinflussen.
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Die groften Schwierigkeiten bereiteten den Kon-
strukteuren der Zwei- und Yiertaktmaschinen die
doppelwandigen GuBstiicke. Am beBten erldutere ich
diose Schwierigkeiten und dio zu ihrer Beseitigung
angewandten Mittel an einem Beispiel, und zwar an
den Kolben. Wir haben die Kolben von vornherein
ohne Rippen ausgeftlhrt. Einige dieser Kolben, und
zwar solche gréRorcr Maschinen, zeigten nach langerer
Zeit Risso, und zwar dort, wo die Stirnwande mit der
(inneren) Nabe ZusammenstdBen. Wir stellton schlie-
lich fest, dal die Briiche darauf zuriickzufiihren waren,
daB bei dom ointoiligon Kolben GuRspannungen vor-
handen waren, und zwar in der Weise, daR dio Nabe
eine ziemlich groRe Zugbeanspruchung hatte. Um
diese zu beseitigen, haben wir die Nabe durch-
gostochen. Durch Einlegen eines Ringes in den Spalt
der Nabe gelang es uns schlieflich mit Hilfe beson-
derer Vorrichtungen, die schadliche Zugspannung in
Druckspannung zu verwandeln und damit die Ursache
der Briiche zu beseitigen.

Zu dor Ausbildung der Stopfbiichsen hei Koks-
ofengasmaschinen gestatte ich mir mitzuteilen, dal
wir hei unserer ersten Ausfuhrung, dio aus dreiteiligen
Gufeisenringen mit umgelegten Spiralfedern und
Weichpackung bestand, sehr bose Erfahrungen ge-
macht haben. Die Stopfbiichsen waren nach kurzer
Betriebszeit fast vollstandig zerstért und die Kolben-
stangen stark angegriffen. Wir haben daraufhin
Stopfbiichsen mit guBeisernen Selbstspannern, deren
Fugen mdglichst verschlossen waren, und Wcilmetall-
ringen eingebaut. Trotz der beschadigten Stangen
gingen dio Packungen dicht und wurden zum ersten-
mal neun Monate nach ihrer Inbetriebnahme nach-
geschen.

Im Anschluf an die Ausfiihrungen des Hrn. Ober-
ingenieur Barth Uber Fillungs- (Quantitdt«-) und
Gas- (Qualitats-) Regelung erlaube ich mir zu be-
merken, daB es uns bei Koksofengasmaschinon nicht
gelungen ist, einen ordnungsgemafRen Gang der Ma-
schine mit Fillungsregelung zu erzielen. AuRer
andorom traten bei allen Belastungen zahlroicho
Knallor auf, die sich oft so rasch folgten, daf dio
Maschinen in dor Leistung stark nachlicBcn. Alle
Versuche, durch noch bessere Fullungsregelung diesen
unhaltbaren Zustdnden ein Ende zu bereiten, ver-
schlimmerten nur die Sache. Auf Grund bestimmter
Beobachtungen entschlossen wir uns dann, die Fiit-
lung8regclung in Gasregelung umzuéndern, und von
diesem Zeitpunkte ab arboiten die Maschinen in jeder
Woise zufriedenstellend.

Zum Schlusso gestatte ich mir als Konstrukteur,
Hrn. Oberingeniour Selige flir seine lehrreichen Aus-
flihrungen herzlichen Dank zu sagon. Wenn die im
Betriebe stehenden Herren, die in orster Linie in dor
Lage sind, an nusgofiihrten Maschinen Erfahrungen
zu sammeln, uns auch weiterhin mit so wertvollen
Mitteilungen ber Betriebsergebnisse und mit Rat-
schldgen so wirksam unterstiitzen, wie es heute hier
wieder geschehen ist, wird auch fir die Folge die
Vervollkommnung dor Gasmaschinen rasche Fort-
schritte machen.

Oberingenieur H. Bonte- Nirnberg: Ich méchte
nochmals auf dio von Hrn. Hermann Réchling an-
geregte Frage der Ausspil lung der Verbrennungsriick-
stando bei Viertaktmaschinen zurtickkoinmon. Meine
Firma, die Maschinenbaugesellschaft Nirnberg, hat
diesbeziiglich Versuche angestellt, doch hat dieselbe
keine so glinstigen Resultate'erziolt, dafl sie sich zur
Anwendung des Spllverfahrens entselilieRcn  kann.
Der erzielbare Gewinn ist auch bei Hochofcngas-
maachinen nicht sehr bedeutend, wio aus nachfolgender
Betrachtung horvorgeht: Der Kompressionsraum be-
trédgt bei derartigen Maschinen im ganzen nur wenig
Uber 13do und daher ist selbst unter der Voraus-
setzung, dal man diesen ganzen Raum mit frischen
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brennbaren Gasen ausfilllcn kann, nur eine Leistungs-
steigerung von ISO/o zu erreichen. Praktisch ist
jedoch dies nicht maoglich, da bei vollstandiger Aus-
spilung zu viel Gasverluste entstehen wirden. AuBer-
dem wirde man zu diesem Zwecke die, Viertakt-
maschine mit Gas- und Luftpumpe ausstatten missen
und sie dadurch des |Illauptvortcils gegeniiber der
Zwcitaktmaschine, namlich des FohlenB dieser Teile,
berauben. Es gibt noch ein nnderes Mittel, die ver-
brannten Gase auB dem Zylinderinnern herauszusaugen,
und zwar besteht dies in der Nutzbarmachung der
lebendigen Kraft der auBstromenden Auspuffgase.
Meine Firma hat ein derartiges Patent erlangt, nach
welchem dio Gase einer Zylinderseito mittels einer
disonartigon Ausstromungsdffnung die Gase der dndern
Zylinderseito heraussaugen. Es sind entsprechende
Versuche auf den Rombachcr Hittenwerken von uns
vorgenommen worden, doch hat Bich dabei gezeigt,
dal oine gute AYirkung nur boi ganz bestimmten Be-
lastungen eintrat; boi sonstigen Belastungen war diese
Wirkung nur teilweise vorhanden oder kebrte sich
bei noch anderen Belastungen direkt ins Gegenteil
um. Das SchluRergebnis war, dal wir von der Ver-
folgung dieses Gedankens abgesehen haben, besonders
da uns eine derartige Komplikation dor Maschine im
Verhéltnis zu don geringen Resultaten nicht winschens-
wert erschien.

Dann mochte ich mich noch gegen die Vorwirfe
wenden, welche Hr. Schmorse don Pleuelstangen mit
Marinekopf macht. Unsere sdmtlichen GrofRgas-
maschinen sind seit Jahren mit derartigen Kopfen
ausgeristet und wir haben etwa 180 derartige Stangen
in Botriob, ohne daB auch nur jemals dio geringsten
Schwierigkeiten aufgetreten waren. Mir ist nur ein
einziger Fall bekannt, in dem eine Schraube infolge
eines Schmiedofehlors schadhaft wurde und ersetzt
werden muflte, doch ist auch hierbei weiter kein Ma-
schinenteil verletzt worden. Ich halte demnach dio
Marinekdpfe fir vollstdndig einwandfrei, jedoch selbst-
verstandlich nur unter der Voraussetzung, daB sio
richtig durchkoustruiort sind. —

Da nuf die Anfrage des Aorsitzenden hin sich
niemand mehr zum Wort moldoto, wurde dio Versamm-
lung geschlossen.

Nach der Tagung fand ein gemeinschaftliches
Mittagsmahl statt, bei dem Generaldirektor Moior
das Kaiserhoch ausbrachto und Birgermeister Serl 0
die Gaste, denen sich noch inzwischen der Polizei-
préasident Hr. Baumhnch von Kaimberg zugesollt
hatte, begriBte. In deren Namen antwortete der Be-
zirksprasidont mit einer Rcdo, aus der das gute Ver-
héltnis zwischen Behdrde und Industrie an der AVcst-

grenze hervorging. In launiger Rede hat alsdann
Oberbiirgermeister Strovor um Aufnahme in don
Verein, die Dr.-Ing. Schrédtcr dem Petenten als

»Silberfuchs” mit Freuden zusicherto. Mit dem Dank
an die beiden Vortragenden des TageB, dio HH. Bartli
und Selige, schlof or gleichzeitig den Reigen dor
Reden.

Bergshandteringens Véanner.

Der obengenannte schwedischo Fnchvorein hielt
am 29. Januar seino ordentliche Jahresversammlung
in Orebro unter dem Vorsitz von Ingenieur F. Strids-

berg ab.* Nach Verlosung des Geschéaftsberichtes
* Vergl. ,Teknisk Tidskrift* 1907 Nr. 6 S. 35
his 37.
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fand dio dbliche VorstandBwahl statt, hei der Dis-
ponent Curl Sahlin zum Vorsitzenden, Ingenieur
F. Stridsborg zu dessen Stellvertreter und Ingenieur
Birger Sjovall zum Schriftfihrer gewdahlt wurden.

In dem nunmehr folgenden ersten Vortrag be-
handelte Stridsborg einige Neuerungen nuf dem
Gebiete der Holzverkohlung. Mehr Interesse als
dieser Gegenstand hat flr unsere Leser eine Mit-
teilung uber

Oefou zum Résten pulvorférmlgor Eisenerze.

Auf Kosten dos Jernkontors sind in den Jahren 1905
und 1906 Versuche nngestellt wordon, Feiuorzo in
sogenannten Rolléfen * zu rdsten. Man verwendete
zundchst einen kleineren Ofen von 7 lll Ldnge boi
0,59 1l Durchmesser und rdstete in diesem Fcinorze
von Danneinora. Da dio "ersten Versuche gunstig
ausfielon, haute man spéter einen gréReren Ofen von
19,5 il Lange und | 1il Durchmesser. Der kleinoro
Ofen lioferto 10 t, der gréRere 30 his 36 t gerdstetes
Erz in 24 Stunden. Der eine Ofen machte dabei
4 bis 5 Umdrehungen in der Minuto, dor andere nur
2s/i bis 3 Umdrehungen. Das Roherz wurde an dem
einen Endo dos Ofens aufgegeben und gelangte in-
folge dor Neigung der Ofenachso, dio 1:20 betrug,
von selbst bis an die andere Seito. Dio Beheizung
des Ofens erfolgte mit Gichtgas; Verbrnuchszahlen
lassen sich leider nicht angebon, weil keine MeRvor-
richtung fur das Gas vorhanden war.

Da das Rostgut boi der Rotation des Ofens nur
einen kleinen Teil dosselhen einnimmt und der
Brennstoffverbrauch infolgedessen verhéltnismaRig groR
ist, hat man in dein kleineren Ofen vier Kdmme odor
Lingsricken eingesetzt, wodurch sich dor Brennstoff-
verbrauch verringerte. Wollte man in' einem der-
artigen Ofen Erzscliliego rosten, so mifte man diese
vorher mit Teer mengen. Die beim Rusten auftretonde
Entschwefelung hédngt von der nngewondoteii Tempe-
ratur ah; hoi schéarfster Sinterung 4Rt sich dor
Schwcfelgehalt von mehreren Zehntel Prozent auf
einigo Hundertstel Prozent herabbringen.

Da sich in dor Eisenindustrio im allgemeinen der
Wunsch nach reicherer Illochofenbeschickung geltend
macht, so mifte man nach Ansicht des Vortragenden
die Erze in anderer Art als bisher behandeln. Das
ganze Erz sollte nach dom Ausscheiden des tauben
Gesteins hei den Grubon zerkleinert und durch Se-
paration auf einen Eisengehalt von mindestens 55 o0
gebracht worden; dor Abfall sollto vermahlen und
durch abermalige Aufbereitung in Schlieg von etwa
68 o/0 Metallgehalt verwandelt werden. Bei den Hoch-
o6fen kdnnten die entsprechenden Anlagen alsdann weg-
fallen. Zum Schlisse berihrte der Vortragende noch die
Frage, inwieweit es geraten erscheine, alle Bergart
aus den Erzen zu entfernen; er ist der Ansicht, daR
diese Ausscheidung wahrscheinlich von Uebol waére,
denn gewisse in der Gangart vorkommende Stoffe
verleihen dem schwedischen Eisen offenbar seine
Vorziige.

In der Besprechung des Aortrages wurden die
Vor- und Nachteile des noueu Rdstofens hervor-
gehoben; von einer Seite wurde bemerkt, dal man
in Amerika Erze mit 2 bis 30/0 Schwefel auf diese
AVeise roste, und dabei ein Material mit nur wenigen
Hundertstel Prozent Schwefel erhalte.

* Alan versteht darunter die in der Zementindu-

strio gebrduchlichen Drehofen.
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Umschau im In- und Ausland.

Finland. Die ,Berichtes fir Handel und Indu-
strie“* enthalten in einem l&ngeren Aufsatz Uber die
Volkswirtschaft Finland» sehr interessante Mitteilungen
Uber dio

Eisenindustrie Finlands,

aus denen wir Nachstehendes entnehmen:

Von den finnischen Industrien ist die alteste die
der Eisengewinnung, dio schon Jahrhunderte zuriick
in einfachster Form betrieben wurde. Stand doch in
dem weit Uber Finland verbreiteten See-Erz ein leicht
zu gewinnendes Erz zur Verfugung, das in primitiven
Oefen zu Schmiedeisen fir die hauslichen Bedurfnisse
ausgeschmolzen wurde. Gegen Endo des 18. Jahr-
hunderts entstanden in den mittleren und 0stlichen
Teilen des Landes eino Keiho von Eisenwerken mit
etwas groReren Oefen, durch Wasserkraft getricbonon
Geblasen und Hammern. Die urspriinglichen Geblase-
ofen sind spater den Puddel6fen gewichen; die meisten
der heute im Innern Finlands bestehenden Eisonworko
sind aber urspriinglich mit jenen betrieben worden,
und erst 1897 hat der letzte derartige Ofen zu arbeiten
aufgehort.

Wiéhrend dieser Teil der Eisengewinnun? sich im
Innern Finlands befand, entstand am Anfang dos
17. Jahrhunderts im Sudwesten des Landes, auf dem
Kistenstrich zwischen Abo und Helsingfors, durch
Privilegien der schwedischen Kénigo geférdert, ein
zweites Gebiet der Eisengewinnung mit ausgeprag-
terem industriellem Charakter. Wenn auch zeitweise
stark durch die schwedisch-russischen Ivrioge beein-
trachtigt — samtliche Hochdéfen und Hammer sind
im nordischen Krieg zerstort worden — haben sich
doch in diesem Bezirk einige der alten Griindungen
mit zu den modernsten finnischen Hitten entwickelt.
Von rund zehn urspriinglich in diesen Gebieten
konzessionierten Hochofen sind als solche heute nur
noch vier in Betrieb, aber es sind den Hochoéfen und
Hammern im Laufe der /eit GieRereien, Stahlwerke,
Walzwerke und Maschinenfabriken ungegliedert worden,
so daf fast alle damals gegriindeten Werke in irgend
einer Form fortbestebon. Einige, vor allem Dals-
bruk und Fiskars, haben sich in der Gegenwart zu
fur finnische Verhdltnisse bedeutenden Werken ent-
wickelt.

Im Gegensatz zu diesen altesten Griindungen
haben diejenigen, die in der Periodo zwischen dom
nordischen Krieg und dom Uebergang Finlands an
RuBland in verschiedenen Teilen dos Landes ent-
standen Bind, sich nur zum kleinsten Teil gehalten,
und nur ein einziges, ,,Stromsdal®, im Gouvernement
Ivuopio gelegen und auf die Verarbeitung finnischen
See-Erzes hin gegriindet, hatsich zu einem mittleren
Werk entwickelt. Von den endlich wéhrend der
dritten Periode, d. h. nach dem Uebergang Finlands
an RuBland, gegriindeten zahlreichen, meist im Innern
des Landes gelegenon Werken Rind Immerhin einige,
z. B. Warkans und Wartsila im Gouvernement Kuopio,
Hogfors im Gouvernement Nyland mit in die erste
Reihe der heutigen finnischen Eisenwerke eingeriickt.
Die Anregung fiir die zahlreichen Grindungen dieser
dritten Epoche gab der Umstand, daf nach der Los-
lIosung Finlands von Schweden die finnischen Hoch-
ofenwerke nicht mehr die schwedischen Erze in be-
liebiger Menge erhalten konnten, da deren Ausfuhr
verboten war. Die Schwedische Regierung lieR Bich
nach dem FriedensschluB nur zu der Konzession herbei,

* 1907, Heft I, 24. Januar.

dio Erzausfuhr nach Finland fir das kleino Quantum
zu gestatten, auf duB die urspriinglichen Privilegien
der Hochofen gelautet hatten. Daher entstanden im
Innern Hochoéfen zur Verarbeitung des See-Erzes und
selbst im Sldwesteu mufBte man auf die alten Erz-
gruben zurlickgreifon.

Finland ist reich an Eisenerz, doch ist der Eisen-
gehalt gering, der Gehalt an schadlichen Beimischungen
oft storend. In den Hochofen Ostfinlands schwankt
die Roheisenerzeugung zwischen 28 und 43,3 do des
Erzgowichtes. Dio alteste dor Erzgruben, Ojanio, im
Stidwesten, wurdo seit 1542 bald abgebaut, bald
verlassen und steht seit Mitto des 19. Jahrhunderts
wieder still, ebenso wio alle anderen versuchsweise
ausgeboutoten, mit Ausnahme der seit 1888 am Nord-
ende des Ladogasees in Angriff genommenen Grube
von Walimaki. Dieso scheint ein verhéltnismaRig
brauchbares Erz zu liefern, das magnetisch angereichert
nach Petersburg geht. See-Erz ist in wechselnden
Mengen, vor allem in den Gouvernements Kuopio
und St. Michel, gefoérdert worden. Die Zahl der Seen,
aus denen das Erz gewonnen wird, schwankt sehr,
ebenso wio die Fdérderung. Wahrend z. B.. 1897
75259 t gewonnen wurden, war die Forderung 1904
nur 37887 t aus 85 Seen. Der weitaus grofte Teil
stammt aus dem Gouvernement Kuopio.

pieBo kurzen Andeutungen genugen, um es er-
klé&rlich zu machen, daf dio llochofenworke des Sid-
westons sofort wieder zum schwedischen Erz zuriick-
kehrten, als dessen Ausfuhr gegen Endo der 60or
Jahre wieder freigogeben wurde, und dal3 ein groRer
Teil der Hochofen des Ostens seit den 70er Jahren
nach und nach dio Tatigkeit einstellte. Verscharft
wurdo dieser ProzeB durch das Aufkommen der sid-
russischen EisongroBindustrio und die schwierigen
Absatzverhaltnisse auf dom russischen Markt, die
auch eino Hochofenwerksgriindung groReren Stils in
Pitkaranta, am Nordostufer des Ladogasees, in Ver-
bindung mit den stérenden Beimischungen des Erzes
zum Scheitern brachton.

In der Tat sind in den letzten Jahren im mitt-
leren und 0stlichen Finland nur acht Hochdéfen im
Betrieb gewesen, von denen obendrein der eino oder
andere einen groBen Teil dos Jahres niedergeblasen
zu Bein pflegte; und dio Roheisenproduktion Finlands
war schon einmal Endo der 70er Jahre rund 26 000 t,
ein Quantum, das erst seit Mitto der 90or Jahro
wieder erreicht wurden ist.

Der groBte Hochofen kann etwa 16 t Roheisen
fur den Tag orblasen, der kloinsto nur etwa 5 t.
Dio Hochoéfen worden samtlich mit Holzkohle be-
triecben. Da wo dieselben das gute schwedische
Erz vorhitten, wird untor diesen Umstanden ein
Qualitatscisen crblasen, das als Fassonoisen teilweise
zur Ausfuhr gelangt. Bei dom Knopperwerden deB
Holzes, der umstandlichen Bereitung der Holzkohle,
der Lago mancher der Hochofen abseits aller brauch-
baren Verkehrswege, der Kleinheit dor Betriebo ist
aber die Konkurrenzfahigkeit eino ungeniigende, und
die Hoekofcnworko befinden sich, soweit sie nicht in
dor Hauptsache selbst ihro Erzeugnisse weiter ver-
arbeiten, in einer schlimmen Lage. Haben doch die
Eisenpreise schon auf dem Doppelten der gegenwaértigen
gestanden, ohno daf sich dio Fabrikation damals
erheblich teurer gestellt hatte.

Von den zurzeit bestehenden Hochofenwerken
sind auBer einer kleinen in Ostfinland gelegenen Hiitte
der russischen Krone sechs selbstdndig; von den
Ubrigen sechs gehoéren je zwei zu den Eisenwerkon
von Fiskars, Warkaus und Wértsila, so daB das letz-
tere Werk einschlieBlich seines eigenen Hochofens
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Gber drei verfugt. Yon
den sechs selbstandigen
sind aufer Wirtsila nur
Dnlsbruk und Strémsdal
erwahnenswert, die drei
anderen sind Werke
allerkleinsten Umfangs,
die auBer Roheisenher-
stellung etwas Kohren-
guBR  bezw. llandelsguRy
und den Bau von Pfligen
im kleinsten Umfang be-
treiben. Die Bedeutung
des Eisenwerks War-
kaus beruht auf dem
Schilfs- und Maschinen-
bau. Weiterhin sind noch
Werke zu erwéhnen, die
keine Hochdfen haben,
abor mit Franeho-Comto-
llorden, Puddel&fen usw.
arbeiten und von denen
dio bedeutendsten Bill-
nas und Ildgfors sind.
Mit Ausnahme von einem
halben Dutzend Hiitten
bleiben alle nahe an
hundert oder unter hun-
dert Arbeitern.

Auch in der Weiter-
verarbeitung des Eisens
ist die Zahl der Betriebe
verringert worden oder
konstant geblieben, dio
Produktion aber im all-
gemeinen allméhlich ge-
wachsen. Da die finni-
schen  Maschinenfabri-
ken fir GieRereizwecke
viel auslandisches Roh-
eisen beziehen und das
finnische Roheisen sich
fur diesen Zweck auch
im allgemeinen weniger
eignet, sowird das meiste
erzeugte Roheisen auf
Schmiedeisen und Stahl
weiter verarbeitet, so-
weit es nicht nach RuRk-
land auBgefulirt wird.

Die Walzenstralen
bringen wenig ein, ob-
gleich hier dio Frage
der Betriebskrafte gin-
stiger liegt. Die Puddel-,
Martin- usw. Oefen wer-
den mehrfach mit Torf-
und Holzgas geheizt,
welch letzteres mit ge-
ringen Kosten aus den
Abféllen der Sagewerke
hergeatellt wird; der An-
trieb der Walzenstralen
geschieht vielfach mit-
telsTurbinen.DieScliwie-
rigkeit liegt vor allem
inden hohen Gestehungs-
kosten des Rohmaterials,
in der Kleinheit der Be-
triebe und in der Viel-
seitigkeit der verlangten
Profile; gehen doch die-
sen kleinen Walzwerken
im Laufe des Jahres
Dutzende von Auftragen
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der Sehmiede des Landes direkt zu, die oft nur tber
200 bia 300 kg lauten und dabei noch mehrere Profile
umfassen. Um einigermafen regelmaRig arbeiten zu
kénnen, missen die Werke daher verhéltnismaRig grofe
Lager halten. Es versteht sich von Belbst, da8 unter
diesen Umstanden schwerere Profile nicht gewalzt
worden. Winkeloisen von 100 mm dirfte das groBte
Profil sein. An Blechen werden eigentliche Kessel-
bleche ausschlielich aus dem Ausland bezogen, dagegen
walzt Warkaus einen grofen Teil der Bleche fir
seinen Schiffbau, und Fiskars Dachbleche in gréRerem
Umfang. Trager und Schienen werden in Finland
nicht angefertigt und erstero aus Deutschland und
RuBland, lotztoro aus England bezogen. Bemerkens-
wert ist ein spoziell finnischer Einfuhrartikel, den
merkwirdigerweise bisher nur England liefert, nam-
lich Schiittonstahl, d. h. aus alten Schienen gewalzte
Sticke von H bis 50 mm Breite und 6 mm Dicke
mit runden Kanton, von denen einige Tausend Tonnen
jahrlich nach Finland kommen sollen.

Ein groRer Teil des Eisens und Stahles wird zu
Wagqnachadn, Hufeisen, Aexten, Schaufeln, Pflug-
scharen, Messern, Kugeln, Ketten usw. weitorver-
schmiedct, auch werden StahlguBstiicke und einfacher
llandelsguB hergestellt, wéhrend zum Maschinenguf} die
Werke englisches Roheisen zu beziehen pflogen.

Der Absatz war zu Beginn vorigen Jahres im
allgemeinen flott, da dio Lago dor finnischen Industrie
in den wichtigsten Zweigen eine gute war und der
laufende Bedarf dieser Werke auf den Markt wirkte.
Auch haben dio Preise auf dem russischen Absatz-
markt unter dem Einflu® dor Wirren angezogen. Des-
halb planen einige finnischo Werke Betriebserweite-
rungen ; so hat einOB derselben beschlossen, fiir etwa
eine Million Finnische Mark (= rund 800000 ,4)
ein neues Martinwerk anzulegen und sonstige Bctriebs-
erweitcrungen vorzunehmen. Was den Hochofenbetrieb
anbelangt, so hoffen einige Werke auf das Gelingen
der Versuche, die Holzkohle durch Torfbriketts zu
ersetzen, wodurch einige groRe Torflager Ostfminnds
zur Geltung kommen wiirden.

Die gegeniiber don bisherigen Gruben bedeutend
bessere Beschaffenheit des Erzes von Waliméki legt
auch die Hoffnung nahe, cs mochte gelingen, noch
an anderen Stellen brauchbare Erze zu finden. Die
Erze von Waliméaki am Kordufor des Ladogasees sind
zwar arm, aber frei von schadlichen Bestandteilen.
Sie werden magnetisch angereichert (190-1 aus etwa
22000 t Rohorz etwa 5870 t Konzentrat), brikettiert
und gehen nach Petersburg an die Putilowwerke, die
Besitzer der Gruben. Auch in Finland werden von
dem Walimfiki-Erz kleinere Mengen in neuester Zeit
zusammen mit See-Erz von Wartsila verhittet.

Uobor die Erzeugung der finnischen Eisenhiitten
und ihr Verhaltnis zum Verbrauch des Landes gibt
dio nebenstehende Tabelle einen Ueborblick. ffm

Znr Frage der Spcisewassor-VorwSrmuttg
und Verhitung dos Kesselsteines.

Die Vorwdarmung dos Kesselspoisewasscrs auf
eine hohe Temperatur und, was damit zusammen-
héngt, die Unschédlichmachung dor KesBclsteinbildner
ist ein viel erorterter Stoff sowohl der Fachpresse,
wie auch der Ueberwaehungsbehdrden. Die Verfahren
der Speisewasserheizung, welche fast allgemein eiu-
gofihrt sind, bestehen darin, daB entweder das Wasser
in einem besonderen Gefale (R6hrenvorwarmer) durch
Frisch- oder Abdampf, oder aber durch ein groReres
ROhronsystem im Fuchs der Kesselanlago (Economiser)
vorgewarmt wird. Die Gewinnung und Nutzbar-
machung sonst verloren gehender Warme durch vor-
genannte Einrichtung ist eine ganz unzweifelhafte,
ganz abgesehen von dem Anlagekapital und den

8
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weiter sich ergebenden Uobelstiinden. Dio Erwarmung
des Wassers bis nahe an den Siedepunkt und Ent-
fernung dor Luft und dor ihr beigemengten Kohlen-
sdure aus dem Wasser sind die ersten Vorbedingungen
fur dio Niederschlagung dor den Kesselstein bildenden
Mineralien, wie kohlensaurer, schwefelsaurer, phosphor-
saurer Kalk, kohlensaure Magnesia, Eisenoxyd und
Kieselerdo. Diesen Anforderungen tragen die Abdampf-
vorwérmer wie auch dio Economiser nicht ltochnung.
Da sioli dio Temperatur des erwarmten Wassers
nach der Temperatur des Abdampfes richtet und der
Abdampf einer Hochdruckauspulfmasohine nie uhor
eine Atmosphdre Spannung hat, so ist es ausgeschlossen,
daB ein zu erhitzendes Wasser 100" heif8 worden kann.
Dio Erwarmung erfolgt bei den bekannten Einrich-
tungen hochstens bis 60".

War diese Vorwarmung als unzulanglich zu be-
zeichnen, so ist weiter auch das Entfernen dor Luft
und Kohlensdure ausgeschlossen. Durch dio Pumpe

Abbildung 1.

ist das Wasser mit Luft gesattigt und vollgoprcBt;
dieso kann erst im Kessel entweichen, und erst dort
werden dio Mineralien zur Bildung des Kesselsteines
ausgeschieden. Im Rohrensystem fehlte hierfur die
Vorbedingung, ndmlich Siedepunkt und Entfernung
der Kohlensaure aus dom Woasser, dazu haben die
niedergeschlagenen Mineralien keine Gelegenheit, sich
abzulagern, sondern werden unter grofer Pressung in
den Kessel getrieben, um hier iliro wohlbekannte
Zerstdrung zu beginnen.

Unter Beriicksichtigung der Erscheinungen, dio
bei dom Zusammentreffen von Wasser mit Dampf
oder einer Mischung von Luft und Dampf sich er-
?eben, wurde der Kossolsparschonor ,Vapor® er-
unden. Anfangs soliion dio Vorwarmung des Wassers
im Innern leicht. Es schien, daR man das Wasser
nur in den Dampf zu sprithen oder durch einen im
Dampfraumo angebrachten Vorwdrmer mit groRor
Heizflache zu fuhren brauchte. Dieses Verfahren ist
jedoch nicht anwendbar! Das in einen Kessel ein-
goflihrto Spoiscwasaer enthalt eine Menge Luft, dio
bei der Erwérmung des Wassers frei wird. Findet
dieso Erwarmung in einem in der Dampfkammer an-
gebrachten geschlossenen Behdlter statt, dessen Aus-
gull sich unterhalb der Wasserlinie befindet, so hat
dio frei gewordeno Luft keinen Ausweg; der Vor-
wérmer wird mit Luft gefullt, und dio gewdhnlichen
Folgen cinos Versuches, Wasser in Luft oder Dampf
zu pumpen, bleiben nicht aus, namlich groRes Larmen
in den Speiserdhren, dem gewdéhnlich erst durch das
Platzen des nach dem Innern des Vorwérmers fiih-
renden Rohres ein Ziel gesetzt wird. Hei den ge-
wohnlichen Speisepumpen und Absperrventilen ist es
notwendig, dal die Speisung in unverdampftcB Wasser
flieRt, da sonst die Speiserdhren, Spciseventilo oder
Speisepumpen durch dio durch das Zusammentreffen
von Wasser und Dampf erfolgenden heftigen Er-
schiitterungen leiden mdissen.
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Bei der Konstruktion dos ,Ynpor* ist dio Tat-
sacho beriicksichtigt, daR dio Speisung nicht gegen
den Dampf oder die Luft, sondern nur in unver-
dampftos Wasser gepumpt werden darf. Deshalb ist
ein nufrochtatebcndes Gefdl ungeordnet, das grof
genug ist, um eine Menge unverdampftea Wasser zu
halten, und in das sich das Speisewuasor ergieen
kann. Bei dor Ausfiihrung fiir Sehitfskessel ist das
Gefal oben durch einen (Uberragenden Deckol ab-
geschlossen.  Damit sieb jedoch unter demselben
keino Luft ansammoln kann, ist orstoros nochmals
durchbrochen. Durch diesen Ausweg der Anbringung
von (Hoffnungen ist man der mechanischen Schwierig-
keit, namlich dor Ansammlung von Luft und Kohlen-
sauro, Herr geworden. Der Umstand, daB die Luft
und Gase im Speisewasservorwarmer wahroud der Er-
hitzung frei werden, istbeidiesein Yorwarmervon grofter
Wichtigkeit. Dio ganzen im Speisewnsser enthaltenen
Luft- und Gasmongon werden selbsttatigontl'ernt, indem
sie sieh mit dom Dampf dort vermischen, wo dies nichts
schadet, und das Wasser erst dann in den Kessel gelangt,
wenn ihm dio Luft entzogen ist. Es ist sowohl bei der
Ausfiihrung fir stationdre) (vergl. Abbildung 1) wie
auch fiir Scliiffskessel (vergl. Abbildung 2) eine llaupt-
kftmmor angeordnet, in die sieh das Spoisewasser er-
gieBt und sich mit dem vorhandonon vermischt, um
gleichzeitig bis auf 60“ erwdrmt zu werden. Luft
und Kohlenséure entweichen, und da bei dieser Tem-
peratur das Wasser ohne erstore keine kohlcnsaure
Magnesia in Losung enthalten knnn, wird letztere aus-
gefallt und lagert sich auf dem Boden der Haupt-
kammer ab. Das jetzt schon luftfreio Wasser flielt
aus der Hauptkammer durch einen AusguB in oine
Anzahl neben- und Ubereinander ungeordneter, teil-
weise durchlocherter lleckon, die bei dor Ausfiihrung
fur Btationdro Kessel zentrisch um die Hauptkammer,
bei dor Type fiir SchiifHkessel dagegen an oiner Seite
angeordnet sind. Auf diesem Wcgo wird das Wassor

bis 1(10" erwédrmt, und alle (brigen Kossolstein bil-
denden Bestandteile scheiden sich in Form von Tropf-
stein aus und héangen sich an dio Unterseite der
Recken oder lagern sieh auf den geschlossenen Fliichen
ab. Der Kesselstein wird also dort festgehalten, wo
er keinen Schaden anrichten kann. Seihst da, wo
WasserreinigungBapparate, Ro6hrenvorwarmer oder
Economiser im Gebrauch sind, hilft ,,Ynpor” einem
betriebstechnischen Bedirfnisse ab. Dio Teile des
Apparates sind so dimensioniert und nngeordnot, daf
man dieselben nicht nur in 10 Minuten auseinander-
nehmeh und wieder zusammenbauen knnn, sondern
dieselbon lassen sieb, auch einzeln bequem durch das
Mannloch in den Kessel bringen. Bel der stationdren
Type hé&ngt der Apparat an der Kesseldecke, wahrend er
bei SchiffskcBseln an den Stehbolzen aufgeh&ngt wird.*

* Ingenieur Chr.Tlilameyer in Disseld orf,
Inhaber der Schutzrcchtc, ist erbdtig, den Apparat
probeweise nbzugoben.



20. Februar 1907.

TnriformiUllguiigon ilor Franzésischen
Nordbahu.

AMie die ,,Zeitung de» Voroin» deutscher Eisen-
bahnVerwaltungenl mitteilt, hat die Franzdsische Nord-
bahngosellscliaft dom Aliuistor der 6ffentlichen Arbeiten
einen nouon Tarif vorgcschlagon fiir dio iieférderung
wvon Kohlen und Koks in 40 t-AVagcn,-die die Ver-
frachter selbst stellen. Die gegenwartigen Tarife sollen
demnach in folgender Weise ermé&RBigt werden. Boi
Versendung eines einzigen AAngens von 40 t betrégt
die ErméaRigung 0 (/O, bei zwei AVagon 7°/o und so fort
bis zu 10 AVagon oder einem Zuge von (140 t, bei dem
dio ErmaRigung 21°/0 betrdgt. Uebordics gibt die Eisen-
bahn eine der Stellung des AAngens entsprechende Ent-
schadigung von 6 Cts. fiir jedes von beladenen AVagen
durchlaufene Kilometer, d.i. 117fg. fir 1Achskilometer.
Hierzu wird bemerkt, daB dio Absicht der Eisonbalm-
verwaltung einerseits dahin geht, durch Einfiihrung
der 40 t-Wagon sich dio Vorteile dor hohen Trag-
fahigkeit zu sichern, anderseits zur Stellung wvon
Privatwagen anzuregen, dadurch eine gleichméaRigere
Benutzung derselben wéhrend des ganzen Jahres
horboizuftlhren und auf diese Afeise dom durch zeit-
weise UberméaBige Inanspruchnahme des AVagonparkes
emtretemien AYagenmangel abzuholfon.

Als Vorteil fir dio Verfrachter wird folgendes
angefuihrt: Wenn ein Wagen zweimal in der Woche
beladen 100 km fahre, so geniige das, um daraus
im Jahre 500 Fr. zu gewinnen, ungerechnet dio
Tarifermafigung, welche die Summe wvon 9GO Fr.
ausmachen wirde, wenn es sich um einen Tarif von
4Cts. fir 1km und um eine Reihe von Kinzelfnhrlcu
des 40 t-Wagens handelt. ARorden aber zehn Akagen
zugleich versandt, so wirde die TariformiRigung
2400 Fr. betragen, auBor der Entschadigung von
500 Fr. fur dio AYagenstellung. Noch erheblich groRer
ist naturlich dor Vorteil fir die Verfrachter, wenn
dio AVagen auch auf dom Rickwege -beladen werdon.

Dieser I’Inn ist nicht nur interessant, wie dio
Redaktion obiger Zeitschrift bemerkt, sondern ver-
dient die ernstosto Beachtung, und zwar nicht nur
vom Standpunkte der Verfrachter, sondern in erster
Heike im Interesse unserer Stantseisenbalmverwnltung.
Allerdings ist hoi der Uebertrngung dieses Planes
auf unsere Verhaltnisse damit zu rechnen, daf sich
die Eisenbahnverwaltung dio ausschlieBliche Akageu-
stellung vorbehiilt und fir sie auch keine Veranlassung
vorliegt, hiervon abzugehen, nachdem seit Anfang
des Jahres 038 Lokomotiven und 41000 Guterwagen
bestellt worden Bind, und nouerdings erst wieder eino
Nachbestellung von 85G5 Giliterwagen verschiedener
Gattung erfolgt Ist. Ferner ist zwar bei miB nunmehr
ebenfalls als Norm eine Nutzlast von 10t fir eine
Achse eiugefiihrt, doch entspricht es dem allgemeinen
Interesse, den offenen Giiterwagen auf zwei Achsen
mit einem Ladegewichte von 20 t zu beschranken.
Diese Abweichungen; von dem Plane der franzdsischen
Nordbahn sind jedoch mehr als Aeufcrlichkclten zu
bezeichnen; die Hauptsache ist die Einfuhrung
eines ermdfRigten'Gruppentarifos, dessen
Grundsatz darin besteht, mit zunehmender
gleichzeitig aufgegebener Frachtmohgc
und der damit verbundenen \rerminderung
der Betriebsausgaben auch dio Tarife zu
ermaBigen und diese Tarifermafigung

J)pelt Zu gewahren wenn auch Rick-

ung erfolg t

Unsere Staatscisenbahnverwaltung hat auch be-
reits seit einer Reihe von Jahren durch Einfiihrung
ermafigter Zug- und Gruppentarife fir dio Ausfuhr
von Ruhrkohlen die A'ortoile dieses Gruppentarifes
fur dio ErmaBigung der Betriebsausgaben erkannt,
so dal es nur der weiteren Ausbildung und der all-

Referate und kleinere Mitteilungen.

Stali! und Eisen. 287

gemeinen Einfuhrung diesoB Tarifcs bedarf. Hierfur
ist jetzt dio Zeit gekommon, nachdem mit der Selhst-
eutladung der 20 t-AAagen auch die Mdglichkeit ge-
geben ist, solbst ganze Ziigo mit wenigen Arbelits-
kréaften, die jederzeit vorhanden sind, zu entladen.
)a infolge der stetigen und groRen Zunahme des
Nlasscnverkehres immer dringender das Bedirfnis
auftritt, dio Leistungsféhigkeit der Bahnen zu erhdhen
und zugleich dio Betriebsausgaben zu vermindern,
dieser Zweck aber besonders gefordert wird, wenn
dio Frachtihterossonten durch Gowdihrung tarifarisciier
Vorteile veranlalt worden, den Bezug wvon Koks,
Kohlen, Erzen usw. in einer der Verminderung der
Betriebsausgaben entsprechenden AWVciso zu regeln,
so kann ein derartiges gemeinsames Aorgckon nur
dringend empfohlen werden., (,,Verkelim-KorrcipoDdony.)

Gobliiso-Explosioii.

Am 15. Februar ereignete sieh auf dem Husper
Eisen- und Stahlwerke dadurch ein Unfall, daR wahrend
ilos Abstiches Gichtgase des Hochofens in den Arind-
kosBol und den Gcbliisezylimler einer GasgoblaHo-
masehino zurlcktraten und dio Leitung und den Ge-
blisezylinder zur Explosion brachten. Bedauerlicher-
weise wurden durch die umhorfliegenden Teile und
dio ticrausschiugendon Flammen zwel Arboitor getdtet,
sechs schwer und sechs weitere leicht verletzt. Der
materielle Schaden ist verhaltnismaRig uicht bedeutend,
auch konnte dor Betrieb kurz nachher wieder auf-
genommen werdon.

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten
im Jahre 1901

Nach der soeben herauskominenden Statistik
dor ,,American iron and Steel Association“ hat die
Roheisenerzeugung der Aereinigton Staaten im Jahre
190G dio Hohe von 25711 10G t erreicht; sie uber-
steigt diejenige des Jahres 1905, dio sich auf
233G0257 t belief, um 10 "/o und dio von 1904, dio
IG700986 t betrug, um 53 O/ In der udehston Aus-
gabe worden wir auf die Einzelheiten der Statistik
oiugehen; fir heute begniigen wir uns mit dem Hin-
weise, daB die Zunahme fast ausschlieRlich auf dio
zur Stahlherstellung bendtigten Rolioisensorten entféllt,
wahrend dio Erzeugung von GieRerei- und Puddcl-
rokeiaon einen geringen Rickgang aufzuweisen hat.
Dio oben genannte Jahreserzeugung ist die groRte
bis jetzt Uberhaupt dagewesene, sie ist groRer als die
deutsche und die britische zusammen.

2595 Jubihirc bei Krupp.

Aor drei Jahren, am Geburtstage des verewigten
F. A Krupp, hat Frau Krupp die Bestimmung ge-
troffen, dal denjenigen Angehodrigen der Kruppschen
AVerkc, welche vom vollendeten 18. Lebensjahre ab
gorechnet eine ununterbrochene Dienstzeit von 25Jahren
erlangt haben, neben einem Geldgeschenk ein Er-
innerungszeichen uberreicht werde. Die erste Jubi-
laumsfeier fand statt am 21. Februar 1904, und damals
waren es 350 Beamte und 12G0 Arbeiter, denen diese
Auszeichnung zuteil wurdo; im Jahre 1905 gesollten
sich zu diesen Jubilaren weitero 9 Beamte und 107
Arbeiter, denen sich im verflossenen Jahre wiederum
48 Beamte und 360 Arbeiter anseblosson, und heuer
hatte die Familie Krupp abermals 78 Beamte und
380 Arbeiter im festlich geschmickten Saale der
Kruppschen Bierhalle auf dem Kronenberg versammelt,
um mit ihnen zu feiern. Hr. Krupp von Bohlen
und Haibach hielt hoi dieser Gelegenheit eine
sehr bemerkenswerte Ansprache (iber das Aerhaltnis
zwischen der Firma und den Angehdrigen.
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tliiclierschau.

27. Jahrg. Nr. 8.

Bilicherschau.

Technische Hilfsmitiel zur Beférderung und Lage-
rung von Sammelkérpern (Massengltern). Von
3l. Buhle, ord. Prof. an der Kgl. Technischen
Hochschule in Dresden. [11. Teil. Mit 7 Tafeln,
721 Figuren, 2 Textblattern und einem Stich-
worter - Verzeichnis. Berlin 1906, Julius
Springer. Geb. 24 J(.*

Der Verfasser gibt mit dem vorliegenden Bande
eine Fortsetzung der Sammlung seiner Vortrdge und
Aufsétze, also eine Zusammenstellung der dber viele
Fachschriften verstreuten Arbeiten, die wie die friiheren
Ausgaben einer guten Aufnahme sicher sind. Nachdem
nunmehr drei Bande vorliegen, ist aber eine Ucber-
arbeitung des Ganzen dringend erforderlich und zwar,
um Wiederholungen zu vermeiden, eine systematische
Ordnung durchzufithren und um den einzelnen Auf-
sdtzen, die oft nur das Erzeugnis einer Firma be-
handeln, den Charakter der Reklame zu nehmen. Es
wird zwar nicht immer und Gberall moglich sein, alle
Firmen zu beriicksichtigen, aber das Kapitel Loko-
motiven z, B. bedarf einer Erweiterung uber die Er-
zeugnisse von Borsig und Felten-Guilleaume-Lahmoyer
hinaus. Auch die Rangieraniagen verdienten im An-
schluR an dio Lokomotiven eine eingehendere Be-
sprechung, da viele Firmen voneinander abweichende
Konstruktionen auf den Markt bringen, eine Orien-
tierung aber an Hand der Literatur bisher nicht
mmoglich ist, da kritische Vergleiche fehlen.

Der vorliegende Band zerféllt in 22 Abschnitte,
entsprechend der Anzahl dor Vortrage und Aufsétze,
deren 22ster in Form eines Anhanges Erweiterungen
und Nachtrdge der ersten Abschnitte enthalt. In
diesem Anhdnge ist auch der bekannte Vortrag des
Hrn. Dr.-Ing. E. Sehrodter Gber die Frage der Giiter-
tarife aufgenommen, da er die Bestrebungen des Ver-
fassers, die wirtschaftliche Bedeutung der Transport-
frago kervorzuhebon, auf das wirksamste unterstiitzt.

Ziviliugenieur P. Pieper.

Ueber Verwendung des Schnell- oder Rapid-
WerkzeugStahles. Bericht im Auftrdge des
Vereins deutscher Werkzeugmaschinenfabriken
erstattet von Professor Dr.-Ing. Hermann
Fischer. Zu beziehen von der Geschéftsstelle
des Vereins deutscher Werkzcugmaschinen-
fabriken, Ko&ln, Domstrale. Preis 0,25 Ji.

Der Bericht vordient um deswegen besondere
Beachtung, weil darin der Wert und die Anwendbar-
keit des Scbnelldrchstablcs in sachlicher und fach-
kundiger Weise mit seinem Fir und Wider, gestitzt
auf eine groRe Reiho von Versuchen, beurteilt wird.
In richtiger Erkenntnis geht dor Verfasser van dem
Satz aus: Dio Aufgabe der Werkzeugmaschine gipfelt
schlieBlich darin, die Werkstiicke unter Aufwand der
kleinsten Kosten zweckentsprechend zu bearbeiten.

Es wird darauf hingowiesen, dal3 es auf3er grofen
Spauquerschnitten und Schnittgeschwindigkeiten noch
viole Mittel zur Steigerung der Leistungsfahigkeit von
Werkzeugmaschinen gibt, z. B. Stahlwechsol, Mittel
zum raschen Einspannon und Umspannen, zum bequemen
Aendorn und Anpassen der Schnitt- und Zuschiebe-
goschwindigkeit.

1901 Nr.

* Vergl. .Stahl und Eisen* 13 S. 724

und 1904 Nr. 19 S. 1155.

Unter Beriicksichtigung des Umstandes, dal zwar
jede Werkzeugmaschine ihrer vorher fostgelegten Auf-
gabe angepalt- werden muB, dal aber anderseits auch
zweifellos manche Aufgaben haufig wiederkehren, wird
der Gedanke erwogen, ob es sich fir dio Zukunft
nicht empfehlen dirfte, gewisse Normen auszubilden.
Wenn auch die Werkzeugmaschine eine auferordent-
lich reich gegliederte Einrichtung ist und in hohem
Grade der fortschreitenden Verbesserung dermafen
unterliegt, da® dom einzelnen Erbauer weitgehende
Freiheiten zur Entwicklung seiner Eigenart gelassen
werden mussen, so scheint, wie Verfasser aasfihrt,
es dennoch moglich zu sein, daB sich die Wcrkzoug-
masehiuenfabrikanten ber eine Zahl von zu erfiillen-
den Bedingungen, die weniger wandelbar sind, ver-
standigen, ebenso wie man sich tiber andere Dingo —es
sei nur an die Walzprofile erinnert — goeinigt hat.

An diese Ausfilhrungen schlieRen sich die zahlen-
maBigen Zusammenstellungen der vom Verfasser nus-
gefiihrten Yersuelio auf Grumt des von verschiedenen
Mitgliedern des Vereins deutscher Werkzougmaschinen-
fabriken zur Verfligung gestellten Materials an. Es
werden hierbei dio Haupttypen: Schroppdrehhénke,
Drehbédnke fiir allgemeine Zwecke der Maschinen-
fabriken, Schropphobolmaschiuon fiir Huttenwerke,
Hobelmaschinen fur den Gebrauch in Maschinen-
fabriken, Lochhohrmaschinen und Frésmaschinen be-
handelt. Die Vorsuchsergehnisso der vier ersten
Gruppen sind zu graphischen Darstellungen verwertet
und zwar im Hinblick auf Spitzenhohe bozw. Hobel-
broitc und Schnittwiderstnnd.

Forscherarbeiten auf dem Gebiete des Eisenbetons.
Heft VI: Das Zusammenwirken von Beton
und Eisen. Eine Abhandlung auf Grund von
Laboratoriumsversuchcn. Von Ingenieur Emil
Probst. Mit 20 Textabbildungen. Berlin
1906, Wilhelm Ernst & Sohn. 3 J&.

Verfasser gibt in seinem Werke die Resultate
von Biegungs-, Druck- und Scherfostigkeitsvcrsuchen
wieder, die er an einem (marinierten und 15 armierten
Botonbalkcn von 15 X 25 cm Querschnitt vorgonoin-
men hat.

Im ersten Teile bespricht der Verfasser dio Er-
gebnisse der Yorversuclie, welche er in bezug auf
Druekelastizitat, Zug-, Druck- und Scherfestigkeit des
Betons, Elastizitdtsverhaltnisse und Zugfestigkeit des
verwendeten Eisens angestellt hat, und bringt eine
Ableitung der Lage der Nullinie, der GroRe der Haft-
spannungen und der Schubspannungen in armierten
Balken, und kommt dabei in der Hauptsache zu bereits
bekannten Ergebnissen.

Im weiteren Verlaufe der Besprechungen der
Bruehversuche wird insbesondere dargetan, dal® die
Bruchfestigkeit eines Eisenbetonbalkens in erster Linie
von dem festen Haften des Betons am Eisen abhéngig
ist, sei es nun, dal dieses Haften infolge der natir-
lichen Haftfahigkeit (um den Ausdruck des Verfassers
zu verwenden) zwischen Beton und Eisen oder infolge
kinstlicher Erhéhung der Haftfahigkeit durch Auf-
rauhen der Eisenoberflache entsteht oder dal schlief3-
lich ein Durchziehen der Eisen durch Verankerung
der Eiseneinlage mit der Druckzone des Balkens ver-
hindert wird. Das Vorhandensein einer Haftfestigkeit
bestreitet Verfasser. Nach seiner Ansicht besteht nur
ein mechanisches Aneinanderhafteo, gewissermalen
ein Reibungswiderstand zwischen Beton und Eisen,
der durch das Zusammenziehen des Betons beim Er-
héarten hervorgerufen wird. Diese Ansicht dirfte aut
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Widerspruch stofRen; denn jeder Zementmdrtel iiat'tet
an Eisen wie Pltz an Mauerwerk, wennschon nicht
zu bestreiten ist, dal das loste Haften des Eisens
innerhalb eines Betonkirpers mit auf mechanische
Vorgange zuriiekzu fuhren ist.

Jedenfalls zeigen aber die Versuche deutlich, da
die Ursache der hohen Tragfahigkeit von Eisenbeton-
balken in erster Linie in dom festen Aneinanderhaften
von Beton und Eisen zu suchen ist; denn dadurch
werden die beiden elastisch sehr verschiedenen Ma-
terialien gezwungen, bei der Aufnahme der inneren
Spannungen gleichmé&Big vorzugehen. Es wird dadurch
eine einheitliche statische Wirkung erzielt, die sieh
eben in einer hohen Tragfahigkeit duBert.

Auch noch andere interessante Beobachtungen
Uber den EinfluB dor Form dor Eisonquerschuitte, der
Lage dor Eisen im Beton und der Entfernung dor
Eisen voneinander waren mit den Versuchen ver-
bunden, auf die aber hier nicht naher eingogangen
werden kann. Erich Turley.

Eine praktisch brauchbare Gasturbine. Versuch
einer Ldsung des Gastnrbiuen-Problcms mit
einem vollstandig durehkonstruiert.en Beispiel

von Dr. Richard Wegiffr., Physiker und
Dipl.-Ingenieur in Heidelberg. Mit C Abbil-
dungen. Rostock i. M. 1907, C..T. E. Volck-
mann. 1>

Der Titel des kleinen Werkes laRt vermuten, dal
es sich um eine ,praktisch brauchbare Ausfiihrung*
handle, unter Beifligung oiuor vollstindigen Kon-
struktionszeichnung. Statt dessen finden wir nur ein-
zelne Systomzeichnunge» — auch fur einige Einzel-
heiten — nobst einer erschopfenden Theorie einor
Gasstrommaschine. Der Verfasser versucht es, auf
diesem Woge die Moglichkeit einer Turbine fest-
zustollen, dio das Gas einem Gaserzeuger oder -Be-
hélter entnimmt und mit bestem Erfolge motorisch
verwertet. Sie steht somit in krassem Widerspruch
mit einer friher an dieser Stelle geduRerten Ansicht;*
nach welcher — von roin theoretischem Standpunkt
aus — das Streben nach einer Gasturbine durchaus
zu verwerfen sei.

Es waro zu winschen, daf dio Praxis dem Pro-
blem der Gasturbine ndher treten mdchte, was freilich
mit nicht unwesentlichen Yersuchskosten verbunden
sein wiirde. H.

Die Braunkohlenteer - Industrie. Von Dr. Ed.
Graefe, Dipl.-Ingenieur. Halle a. S. 1906,
Willi. Knapp* 3,60 ¢K*

Die Arbeit ist eine der ersten einer Anzahl Mono-
graphien ({ber chemisch - technische Fabrikations-
methodon, die unter Fithrung von Max Wolilgcmuth,
Essen, heruusgegeben worden, um besonders den an-
gehenden Betriebschemiker in die verschiedenen Zwoige
einzufuhren. Sie gibt in kurzen Zigen, aber docli
ziemlich vollstdndig; ein Bild der nicht unbetracht-
lichen Industrie, die sich auf der Verwertung des
Braunkohlenteers aufgebaut hat. Der Rohstoff dafir
ist die sogenannte Schweikohle, die wesentlich in dem
mitteldeutschen Braunkohlenbezirk und da auch nicht
Gberall, vorkommt, wéhrend sie in dom geologisch
ziemlich gleichaltrigen rheinischen Bezirk ganz fehit.
Auch dort ist der beste Rohstoff, der Pyropissit, der
getrocknet bis zu zwei Drittel Teer enthélt, immer
seltener geworden. Ebenso dio bessere Schweikohle,
so daB die fruhere Durchschnittsmisehung von 10 %o
Teer nur noch selten verarbeitet wird, und man auch

* ,Stahl upd Bisen“ 190(i Kr. 22 S. 1411: Felix
Laugen, Die Aussichten der Gasturbine.
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bei Gehalten von unter 50die Kohle noch gebraucht.
Man ist von fritheren komplizierteren Anlagen allgemein
zu dem Rollescheu senkrechten Schwelofon iibor-
gcgangoli, von dem im sachsisch-thiiringischen Gobiet
allein etwa 1250 im Betriebe sind. Auch die Teer-
vernrbeitung hat sich allméhlich mit der ersten
Destillation in guReisernen Blasen und dem weiteren
Behandeln des erzielten Oelos auf Paraffin und die
verschiedenen sonstigen Produkte zu ziemlich gleich-
artigen Formen entwickelt. Dio Fortschritte dor letzten
Zeit gclien wesentlich daliin, daR die heim Schwelen
erhaltenen Gase zur Helzung dor Oofen mithenutzt
werden und auferdem zur Verwendung in Motoren
zur Krafterzeugung. Auch der in nicht unbedeutenden
Mengen entfallende Grudekoks hat besseren Absatz
gefunden wegen seiner Eigenschaft als langanhal-
tiiidos Fouerungsmittel. -Der Schwerpunkt dor Ver-
arbeitung des Teers liegt immer noch in der Paraffin-
erzeugung und der immer mehr vervollkommnoten
Herstellung von Kerzen daraus. Dio verschiedenen
Oelo werden teils zur Herstellung von Oolgas, teils
als Brenndle gebraucht; dio Verwendung mancher zu
Fouerungszwecken, unter anderem bei dor Marine,
bat wieder nachgelassen, nachdem die Benutzung im
Dieselmotor sich als vorteilhafter erwiesen hat. Ver-
schiedene Abfallprodukte wurden in Sehr konomischer
Art im Betrifft) selbst wieder verwendet, wie denn
die Schrift Gberhaupt zeigt, daB auch in diesem
Fahrikfttionsgobict wissenschaftliche und technische
Fortschritte auf das vollkommenste ausgenutzt werdon.
Da, wo der Bitumengehalt der Braunkohle zur Ver-
arbeitung auf Teer nicht ausreicht, ist er dos weiteren
keineswegs verloren, sondern wird ja in gréRtem Male
ausgenutzt in dor Herstellung von Braunkohlenbriketts,
wo or eben das Bindemittei abgibt. Carl Schutt

Jllustriertes Technisches Waorterbuch in  sechs
Sprachen: Deutsch, Englisch, Franzdsisch,
Russisch, Italienisch, Spanisch. Nach besonderer
Methode bearbeitet von K. Deinhardt und
A. Schlomann, Ingenieure. Band I: Die
Maschinenelemente und die gebrauchlichsten
Werkzeuge. VonDipl.-Ing. P. Stiilpnage 1
Mit 823 Abbildungen und zahlreichen Formeln.
Minchen und Berlin 1906, R. Oldenbourg.
Geb. 5 Ji.

AVer jemals gendtigt war, Texte technischen In-
haltes aus einer fremden Sprache in dio deutsche
oder umgekehrt zu Ubertragen, wird die Unzuléng-
lichkeit der vorhandenen technologischen Wéorter-
bicher schmerzlich empfunden haben. Abgesehen
davon, dal’ sie nichts Aollstandigcs bieten, leiden sie
durchweg an dom Uohelstande, dall sie den Benutzer
im unklaren lassen, ob er bei der Ueborsetzung eines
ihm nicht geldufigen technischen Begriffes auch wirk-
lich den zutreffenden fremdsprachlichen Ausdruck
gewahlt hat.

Diesem offenkundigen Mangel soll das vorliegende,
auf insgesamt 11 Bande berechnete Unternehmen ab-
helfen.  Zunéchst darf es als ein wesentlicher Vorzug
desselben angesehen werden, daB die Herausgeber,
dio selbst Ingenieure sind, eine ganze Reibe sprach-
lich gebildeter Techniker fiir die Bearbeitung der
folgenden Abteilungen, in die dor Wortschatz stofflich
zerlegt ist, gewonnen haben, so daB jeder Band einen
besonders geeigneten Fachmann zum Verfasser hat:
1. Dio Maschinenelemente (laut obigem Titel); 2. Elektro-
technik; 3. Dampfkessel und Dampfmaschinen; 4. Hy-
draulische Maschinen; 5. Hobemaschinen und Trans-
~rteinrichtungen; 6. Werkzeuge und Werkzeug-
maschinen ; 7. Eisenbahnen und Eisenbahnmaschineu-
bau; 8. Eisenkonstruktionen und Bricken; 9. Eisen-
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httttenwesen; 10. Architektonische Formen; 11. Schiff-
bau. immer werden die ebenfalls schon im Eingang
genannten sechs Sprachen gleichzeitig behandelt; dio
Bande haben daher von vornherein ein groBeres
Absatzgebiet als dio alteren Spozialwdrterbiicher, und
ihr Inhalt kann somit wesentlich reichhaltiger gestaltet
werden, ohne daR die AnschaffungBkostcn wachsen.
AVas aber den Deinhnrdt-SchlomannBchen Waérter-
biichern ihr besonderes Geprage verleiht, ist der Um-
stand, daB die Herausgcbor, nach unbedeutenden Ver-
suchen von anderer Seite, zum erstenmal bei einem
groBeren technologischen Lexikon den konkreten Be-
griffen, mit denen es gerade dor Ingenieur zu.tun
hat, und allen sonstigen Wdrtern, soweit moglich,
eine bildliche Darstellung in Form dor Skizze, dor
Formel, des Symbols beifiigen. Ingenieur Deinhardt
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selbst hat sieh Uber diese Neuerung wie Uber den
ganzen Flau des Werkes in einem Yortrage, dessen
Erscheinen* wir angezeigt haben, und der vom Ver-
leger kostenfrei abgegeben wird, ausfiihrlich geduRert,
liier mag deshalb der Abdruck einer verkleinerten
Textseite des vorliegenden Bandes geniligen, um dar-
zutun, wie die Herausgeber ihren Gedanken verwirk-
licht haben.

Daneben ist zu erwéhnen, daB dem so veranschau-
lichten Texte, der in systematisch zusammengeatellte
Unterabschnitte zerfallt, wodurch dom Fachmanne das
Auffindon verwandter Wortgruppen sehr erleichtert wird,
eine Inhaltsiibersicht vorangeht und ein durchlaufendes
Worterverzeichnis folgt, durchlaufend insofern, als der
Wortschatz aller vertretenen Sprachen — abgesehen
vom Russischen — in einem Alphabete angeordnet
ist. Gerade dieser Punkt ist wichtig; ersetzt damit
doch jeder Teil des Deinhardt-Schlomannsehen Lexi-
kons 30 zweisprachige Worterblicher alten Systcmes.

* ,Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 5 S. 310.
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27. Jahrg. Nr. 8.

Ob der vorliegende erste Band das behandelte
Thema erschépft, 1aRt sich natiirlich erst nach langerem
Gebrauche des Buches beurteilen. Die vorgenommenen
Stichproben haben durchweg ein sehr glinstiges Ergebnis

gohabt. Jedenfalls ist es nicht leicht, das Stoffgebiet
des einzelnen Bandes so zu umgrenzen, dal jeder
Benutzer alle seine Wiinsche erfullt sieht. Auch kann

erst der AbschluB des ganzen Werkes lehren, wieweit
es den technischen Wortschatz dor sechs Sprachen
vollstdndig in sich nufgenommou hat. Aufgcfallen
sind uns einige nicht ganz einwandfreie Ueber-
tragungen ins Russische, die indessen dem Werte dor
Arbeit keinen mwesentlichen Abbruch tun; sie aufzuzahlen
durfte fur die meisten unserer Leser kein Interesse
haben. Dagegen muR dio mustergiltige Ausstattung
des Werkes, insbesondere die trotz dor starken Ver-
kleinerung sehr klare Ausfiihrung dor Zeichnungen,
lobend anerkannt werden. Das handliche Format
erhdht dio Gebrauchsméglichkeit.

Angaben von Ausnahmefrachtsdtzen fiir Eisenerz
und Manganerz, ferner fir Schwefelkies-
ahbriindo, Kupferei-zabbriinde, alle Arten eisen-
haltige Schlacken und andere eisenhaltige
Stoffe zum Hochofen- und Hiittenbetrieh. Aus-
gabe vom Dezember 1906. Herausgegebea
von Hans Mohr. Duisburg-Beeck, Selbst-
verlag des Herausgebers. 12 JL

(Verfasser-Referat.) Das Buch enthélt in neun
verschiedenen Teilen Gbersichtlich geordnet alle ein-
schlagigen Ausnahmesétzo im Verkehr des rheinisch-
westfalischen Industriegebietes, und zwar Teil 1 im
Binnenverkehr aus dem Lahn-, Dill- und Sieggebiete
fur Erze, Teil 2 im Binnenverkehr fir Abbrande und
Schlacken, ferner Teil 3 und 1 fir alle oben ge-
nannten Artikel von und nach ElsaB-Lothringen, Teil 5
von und nach der Prinz Heinrich-Bahn, Teil 0 im
Yerkelir mit Belgien, Teil 7 im Vorkehr mit Frank-
reich, Teil 8 im Verkehr mit Holland und endlich
Teil 9 im Vorkehr mit Oesterreich.

Der Tarif wird durch monatliche Nachtrage stets
erganzt und behalt dadurch dauernden Wert. Da die
Frachtsatze duferst gewissenhaft aus den amtlichen
Tarifen festgestollt sind, darf dieser Erztarif als ein
sehr praktisches Nachschlagebuch gelteu, das von
Erzintoressenten sehr begehrt wird. Von der Auflage
ist nur noch ein kleiner Teil verfugbar.

Roheisen.  Zweite ver-
besserte Auflage. Herausgegeben von Hans
Molir. Duisburg-Beeck 1906, Selbstverlag
des Herausgebers. 12 ML

(Verfasser-Referat.) Dieser Frachtentarif gibt im
ersten Teilo alle Frachtsdatze (auch Ausnhalnnesétze)
fur Roheisen von 00 deutschen Hochofenwerken nach

Frachten-Angaben fir

allen fir den Empfang von Roheisen in Betracht
kommenden Stationen Deutschlands an; besondere
Bertcksichtigung haben auferdem die ,Schiffbau-

frachten* gefunden. Im zweiten Teile Bind die Fracht-
sdatze von den Hochofenstationen Arnberg, Rosenherg
in der Oberpf., Teisendorf und Untcrwellenborn nach
dem einschlagigen Verkaufsgebiete zu finden, wéhrend
in den Teilen 3 bis 8 die Frachtsdtze von den Um-
sehlagplatzen des Niederrheines, des Oberrheines, der
Weser und Ems, der Elbe, der Oder und der Weichsel
angegeben sind, und zwar immer nach denjenigen
Stationen des jeweiligen Intoresscgehietes, die fur
die Kalkulation beim Versande auf dem Wasserwege
in Frage kommen. Mit diesem umfangreichen Werke
glaubt der Verfasser einen Roheisentarif geschaffen
zu haben, wie er praktischer und vielseitiger nicht
gedacht werden kann.
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Nachrichten vom Eisenmarkte.

Versand des Stahlwerks-Verbandes Im Januar
1907. — Der Versand des Stahlwerks-Verbandes in
Produkten A betrug im Januar 1907: 489571 t (Roh-
stahlgewicht), iibertriiTt also den Versand des Vor-
monates (449 025 t) um 40546 t oder 9,03 do und den
des Januar 1906 (459 833 t) um 29 738 t oder 6,47 do.

An Halbzeug wurden im Januar versandt
154815 t gegen 142008 t im Dezember und 175962 t
im Januar 1906, an Eisonbahninnterinl 188 386 t gegen
175 144 t im Dezember und 154 859 t im Januar 1906
und an Formoisen 146370 t gegen 131873 t im De-
zember und 129012 t im Januar vorigen Jahres. Der
Januarversand ist somit in Halbzeug 1t 12807 t, in
Eisenbnhiimaterial um 13242 t und in Formeisen 1l
14497 t hoher als im Vormonate. Dio Zunahme an
Halbzeug entfallt (mit rund 11000 t) fast ganz auf
das Inland. Gegenuber dem gleichen Zeitrdume dos
Jahres 1906 wurden an Eisenhahnmaterial 33527 t
und an Formoisen 17358 t mehr, an Halbzeug da-
gegen 21 147 t weniger versandt; trotz dieses Aus-
falles ist der Inland8Versand an Halbzeug im
Januar 1907 noch um rund 7000 t hoher gewesen.

Auf dio einzelnen Monate vorteilt sich der Ver-
sand folgendermalen:

190G Halbzeug © ¥HteAAT Formelscn I>Fodiidé A
| i t t

Januar. 175 962 154859 129 012 459 833
Februar.. 156 512 155671 125376 437 559
Mdérz.... 178052 172 698 177 107 527 857
April.... 153 891 147000 163668 464 559
Mai .... 158 947 179 190 184434 522 571
Juni . 156869 148 167 176457 481 493
Juli . 145 658 149 931 189975 485 564
August... 147 384 140354 183919 477 657
September 138 280 148528 156 609 443 477
Oktober... 158 284 176974 166 303 501 561
November. 150 077 181331 151385 482 793
Dezember. 142 008 175 144 131873 449 025

107
Januar 154 815 188380 146 370 489 571

Verein deutscher Workzeugmascliiueufahri-

keil. — Ein am 11. d.M. in dor Ausschuf - Sitzung
des Vereines stattgehabter Meinungsaustausch ergab,
dal der Geschaftsgang auferordentlich lebhaft ist;
dio Auftrage ubersteigen ofter die Leistungsfahigkeit
der Fabriken, und dio Nachfrage, die in den letzten
Monaten des abgelaufenen Jahres schon sehr stark
war, hat sich im neuen Jalire nicht nur durchweg auf
der alten Hohe behauptet, sondern Bogar zum Teil
noch zugenommen. Allgemein sind die Werke auf
lange Zeit hinaus, vielfach fur ein ganzes Jahr, mit
Auftragen versehen. Lieferfristen von sechs Monaten
und dariiber halten die Auftraggeber von Bestellungen
nicht zuriick, auch die héheren Preise, die jetzt ver-
langt werden, bilden hierbei kein Hindernis. Ebenso
gehen dio Zahlungen trotz des teuren Gceldstandcs be-
friedigend ein. Mit der Steigerung der Rohstoffpreise
und der Erhéhung der Lohne steht der Erlés fir dio
Maschinen jedoch vielfach noch nicht im Einkl&nge,
hauptséchlich deshalb nicht, weil man immer wieder
auf Preisunterbietungen und auch auf Angebote mit
so kurzen Lieferfristen stoRt, daR inlandische Werke
sie in keinem Falle einlialten kdnnen. Sie erkléren
sich zum Teil aus dem Umstande, dal vom Auslande
mittlere und kleinere Maschinen nngeboten werden.
— Dio Ausfuhr hat sich im ganzen weiter recht
gunstig gestaltet, aber die stark zunehmende Einfuhr
namentlich amerikanischer Maschinen zu einer Zeit,
in der Amerika selbst die Merkmale wirtschaftlichen
Aufschwunges tragt, ruft lebhafte Besorgnisse fir die

Zukunft hervor. — Die sonstigen Aussichten des Ge-
schaftszweiges sind wegon der anhaltend starken Nach-
frage bis auf weiteres als glinstig zu bezeichnen,
wenngleich man sich mit dem Gedanken vertraut
machen muB, daB dio jetzige aufergewodhnliche Hoch-
bewegung im Wirtschaftsleben (ber kurz oder lang
einem ruhigeren Geschaftsgange Platz machen dirfte.

Verschiffungen schwedischer Eisenerze. —
Von dem norwegischen Hafen Narvik wurden im nl>
gelaufenen Jalire 1650203 t schwedischer Eisouerzo
auf 376 Dampfschiffen verladen. Von diesen gingen 153
nach Holland, 92 nach England, 55 nach Deutschland,
38 nach Schottland, 20 nach Belgien, jo 8 nach Schweden
und Frankreich und 2 nach den Vereinigten Staaten.

United States Steel Corporation.* — Nach dem
Ausweise, der in der Sitzung des Aufsichtsrates der
Steel Corporation vom 29. Januar d. J. vorgelegt wurde,
erzielte das Unternehmen im letzten Vierteljahre 1906
nach Verrechnung aller laufenden Ausgaben fir Aus-
besserung, Erneuerung und Unterhaltung der Anlagen
sowie nach Abzug der Zinsen fir dio Schuldverschrei-
bungen und festen Lasten der Tochtergesellschaften
einen Erlds von 41744 964 $ gegonlbor 38 114 624 g
im vorhergehenden Quartale und 35278688 § im ent-
sprechenden Zeitrdume des Vorjahres. Von dom Ge-
winne entfallen auf den Oktober 14984926 $, auf
den November 18482464 g und auf den Dezember
13277574 g. Das Ergohnis ist das gunstigste, das
der Staliltrust jemals erreicht hat; 0bertrifft es doch
sogar den Erlds des zwoiten Quartales 1906, das mit
40 125033 $ bislang an der Spitzo marschierte, noch
um den ansehnlichen Betrag von 1619931 $ und dnH
letzte Vierteljahr 1905 sogar um 6528900 g. Daf
die Einnahmen, verglichen mit denen des Oktobers,
— der alle friiheren Monate hinter siel) zuriicklalt —
im November und mohr noch im Dezember abgenommen
haben, ist dabei ohne Belang, wonn man sich ver-
gegenwartigt, dal genau dieselbe Erscheinung auch
in den Jahren 1904 und 1905 hoi im ganzen steigen-
den Quartalseinnahmen zu beobachten war. Von den
oben angefiihrten 41 744 964 g sind fir dio Tilgung der
Obligationsschuld der Tochtergesellschaften 522 525
(i. Y. 435056) g, fur regelmaRige Abschreibungen
5523849 (5185187) g und als besondere Riicklage
fir Verbesserungen und Erneuerungen noch weitere
1000000 (—) g abzuziehen. AuRerdem sind dio
vierteljahrlichen Zinsen fiir die eigenen Schuldverschrei-
bungen der Steel Corporation und die Zuwenduung fir
den Fonds zur Tilgung der Schuldverschreibungen
der Gesellschaft mit zusammen 6936 962 (6 936 963)$
zu kirzen, so dal sich ein Reingewinn von 27 761 628
(22721 482) $ ergibt. Von diesem Betrage werden
zum Ausgleiche verschiedener Rechnungen 90651 $
abgeschrieben, ferner wird die Ubliche Dividende
(Is/4°/o) von 6304919 (6304919) $ auf die Vorzugs-
aktien und eine solche von “Yad0— 2541513 (—) $
auf dio Stammaktien verteilt, und schlielich werden von
den Ubrigen 18824545 (16416563) $ noch 15500000
(9000000)$ zu auBerordentlichen Rickstellungen fir
Neuanlagen und Betriebserweiterungen verwendet; auf
neue Rechnung bleibt somitein Ueberschu von 3 324 545
(7416 563) $ zu Ubertragen. Von den vorerwahnten
15500000 $ werden 9000000 $ allein fir die Gary-
Werke vorgesehen, fur die im letzten Jahre insgesamt
27000000 $ zuriickgelegt, aber nicht verbraucht wurden;
die bisherigen Ausgaben belaufen sich vielmehr erst
auf 4750000 $. Man schatzt die Aufwendungen, die
fir dio genannte Neuanlage im laufenden Jahre nétig

* ,lron Age* vom 31. Januar 1907.
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sein werden, auf ungefahr 20000000 $ und den dies-
jahrigen Bedarf fur sadmtliche Neubauten der Steel
Corporation auf etwa 50000000 g. — Die Netto-
Eiunahmen der Gesellschaft bezifferten sieh im ganzen
letzten Jahre auf 156619 111 $ (1905 auf 119787 658 g
und 1904 auf 73 176522 g), wahrend der bisherige
Gosamtiibersohul unter Einschluf der Betrage aus 1906
die Summe von 102558 419 g erreichte. — Aehnlich

Industrielle

Haftpflicbtvorbiunl der deutschen Eisen- und
Stahlindustrie. — Auch im abgelnufoncn Jahre 1906
hat der Verband oinoti erfreulichen Fortgang ge-
nommen. Hinzugekommen sind rund 400 Versiche-
rungen mit rund 50000 000 «ii Léhnen. Das beweist,
dal die gemeinnitzigen Bestrebungen des Vorbandes
in den Kreisen der Eisen- und Stahlindnstriellon immer
mehr anerkannt worden.

Nordische Eloktrizitrits- und Stahlwerke, Aktien-
gesellschaft-, -Sclielliuiiltl hoi Danzig.* — Wie dio
»Ranziger Zeitung“ mitteilt, werden die Hypothekon-
glauliigor dieser Gesellschaft sich unter der Firma
Ostdeutsche Stahlwerke G. m. b. 11 zusammenschlieRoii,

Vergl. ,,Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 7 S. 252.

Industrielle Rundschau. — Vereins - Nachrichten.

27. Jahrg. Nr. 8.

wie beim Rechnungsabschliisse hatte dio Steel Cor-
poration auch in der ll6he des Auftragsbestandes am
Schlisse des Beriehtsvierteljahres mit 8625553 t eine
friher nie dagowescne Ziffer zu verzeichnen, nachdem
die unerledigten Auftrage am 30. September 1906 auf
8063874 t, am 30.Juni 1906 auf 6918542 t, am
31. Mérz 1906 auf 7131011 t und am 31. Dezember
1905 auf 7720 767 t sich belaufen hatten.

Rundschau.

um aus dor Konkursmasse des Unternehmens die
Grundstiicke in Danzig fir, Zi Million Mark zu er-
werben. Der Betrieb soll fortgefiihrt werdon, bis oine
mdoglichst vorteilhafte Verwertung der Anlagen sich
Inetet. Die Hypotheken betragen X‘/i Millionen Mark.

Trierer Walzwerk, Aktiengesellschaft, Trier.
— Aus dem Berichte dos Vorstandes Uber das Ge-
schéftsjahr 1905/06 geilt hervor, dal der Umsatz des
Werkes mit 541620,52 fast doppelt so hoch war
wie im vorhergehenden Jahre. Das Unternehmen kann
zum erstenmal auf einen reinen Fabrikationsgowinn
voll  15544,27 hinweisen; da diosern jedoch
29 434,69 Abschreibungen gegeniberstehen, so
selilieBt das Jahr doch wieder mit einem Verluste von
13890,42  ab. Die Aussichten flir das Betriebsjahr
1906/07 erscheinen nach dem Berichte ginstiger.

Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Fur die Yoroinsbibliothok sind oingegangen:
{Die Einsender sind durch * bezeichnet.)

(Bericht Uber die) 47. Hauptversammlung des Ver-
eines* deutscher Ingenieure.

Gouvy*, A.. Compte Rendu du Cinquantenaire de
I’Association des Ingénieurs Allemands avec Note
sur les Constructions Civils et Ics Industries
Diverses de Berlin en 1900.

Jahresbericht der Handelskammer* fiir den Kreis
Essen. 1900. Teil I.

Note sur la Cartographie Astronomique au Congo,
par le Commandant Ch. Lemaire, Chef do Missions
Scientifiques. [Société* Belge des Ingénieurs et des
Industriels.]

La Question de la Prévention des Accidents du Travail
et de I'Hygiene Industrielle. Comité d’Etudes
(1904/05, 1905/00). [Société* Belge des Ingénieurs
et dos Industriels.]

Rabius, Dr. Wilhelm: Der Aachener Hitten-
Aktien-Verein* in Rote Erde 1840 bis 1906.

Rudoloff*, M. Professor: Siebenter Bericht uber
Untersuchungen von Eisen-Nickel-Legicrungen.

Schott*, Carl, Ingenieur (K&hl): Die Transport-
verhaltnisse auf Eisenbahnen und Wasserstralen.
(Sonderabdruck.)

Wiebe, Dr. Georg: Die
Bochum von 1850 bis 1900.

Aeudernngon in der Mitgliederliste.
Ctamens, J. B., Ingenieur, 79 rue d’Amsterdam, Paris,
Eilender, W., Dipl.-Ingenieur, Krefelder Stahlwerk,
Krefeld.

von Forster, Hermann, Techn. Direktor des Heddern-
heimor Kupferwerkes, Frankfurt a. M., Rosegger-
Strale 32.

Handelskammer* zu

Githing, IF., Ingenieur der Fa. Fried. Krupp Akt.-Ges.,
Essen a. d. Ruhr, Alfredstr. 14.

Kuntze, Hans, Ingénieur, Deubon bei Dresden; Rahnhof-
stralo 100 B 1-

Mach, W., Hitteningenieur und Direktor, Pribram,
Béhmen.
Ohler, Georg, Ingenieur, Vorstand des Stahlwerkes

Stockum, Stockum, Kreis Bochum.

Pasquier, Armand, Generaldirektor a. 1).,, Kom-
merzienrat, Boulevard Carnot 43, Dijon (Goto d’Or),
France.

Schulz, Arthur, Hiutteningenieur, Betriebsleiter des
Puddel- und Walzwerkes der Konigin Marienhiitte,
Cainsdorf i. Sn.

Sunstré'm, K.../., Ingenieur, Odengatau 92'11- Stockholm.

Wurm, Alois, Dr. phif., Betriebsdirektor des Osna-
bricker Eisen- und Stahlwerkes, Osnabriick, Ycnioer-
strale 5.

Neue Mitglieder.

Clasen, Joseph, Zivilingouieur, 9 Ruo de I’Aqueduc,
Paris.

Horten, Alphons, Borgassessor, Metz-Sablon, Reitbahn-
strale 7.

Kralemann, Otto, Hutteningenieur, Stahlwcrkschef der
Bremerhiitte Akt.-Ges., Geisweid bei Siegen.

Meiser, Fritz, Ingenieur, Magdeburg, Gneisenau-
straBe 211-

Miani, Johann, Artilleriehauptmann, Via dei Mille 23,
Turin.

Ptessing, Rudolf, Ingenieur der Gufstahlfabrik der
Gebr. Bohler & Co. Akt.-Ges., Kapfsnberg, Steiermark.

Siemseh, Dr. fiir., Direkter der Union, Akt.-Ges.-flr

Bergbau, Eisen- und Stahlindustrie, Dortmund,
Markgrnfcnstrale 20.
Verstorben.

Wolff, Theodor, Direktor, Diiren, Rheinland.



