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Elektrischer Antrieb von Walzwerken.

I. T r i o - W a l z w e r k e .

Oberingenieur C. Kóttgen-B erlin : IU- H .! Fiir den elektrischen Antrieb von kontinuierlich
iaufenden Walzwerken liegen zahlreiche Ausftihrungen vor, die sich zum Teil schon mehrere Jahre 
lang durchaus bewahrt haben: so ein 300pferdiger Antrieb eines Blechwalzwerkes der Dillinger Hiitte, 
ein 600pferdiger Antrieb einer Stabstrafie in Burbach, der Antrieb einer SchnellstraBe mit Vorstrecke 
von 300  P. S. auf dem Peiner Walzwerk, der Antrieb zweier Kupferwalzwerke, davon eins von 
300 P. S. bei Felten & Guilleaume und ein zweites von 5 0 0  P. S. bei den Heddernheimer Kupfer- 
werken, ferner ein 4 0 0  pferdiger Antrieb einer Feinstrafie beim Aachener Hiitten-Aktienverein Bote 
Erde, sowie eine griiBere Anzahl von Walzwerksantrieben im Ausland. Die Durchfiihrbarkeit des 
elektrischen Antriebes von kontinuierlich Iaufenden Walzwerken darf deshalb wohl ais allgemein an- 
erkannt gelten. Hierfiir spricht jedenfalls auch der Umstand, daB augenblicklich fiinf groBere Walz- 
werksantriebe mit Motoren, die iiber 1000  P . S .  bis herauf zu 1S00 P . S .  leisten, in Ausfuhrung 
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begriffen sind, von denen drei fur die GutehofTnungshiitte, je ein weiterer Antrieb fiir die Friedens- 
hiitte und fur das Peiner Walzwerk bestimmt sind. Letzteres besclialTt auBerdem noch den elek
trischen Antrieb fur eine 600pferdige StabstraBe.

Die Abbildungen 
friiher die Yorstrecke,

1 und 2 zeigen den Antrieb der SchnellstraBe im Peiner W alzw erk; wahrend 
welche maximal mit ungefahr 150 Touren arbeitet, direkt von der Dampf-

maschine angetrieben wurde. 
und die Ferligstrecke von dem 
Schwungrad dieser Dampf- 
maschine aus durch Riemen, 
ist beim elektrischen Antrieb 
die Anordnung so gewahlt 
worden, daB nunmehr die 
Fertigstrecke, die bei weilem 
den groBten Teil der Arbeit 
verbraucht, unmittelbar von 
dem schnellaufenden Motor 
angetrieben wird, und die 
Vorstrecke, welche das alte 
Schwungrad der Datnpf- 
maschine behalten hat, durcli 
Riemen von der Fertigstrafle 
aus. So war es moglich, einen 
verhaltnismafiig schnellaufen- 
den und daher wohlfeileren 
Motor zu verwenden, und 
zwar einen Molor, der in 
seiner Tourenzahl zwischen 
3 0 0  bis 4 5 0  reguliert wer
den kann, entsprechend den 
verlangten Walzgeschwindig- 
keiten. Der Motor ist mit 
einem StahlguBschwungrad 
ausgeriistet, welches ais Rie- 
menscheibe ausgebildet ist. 
In Abbildung 3 sind verschie- 
dene an dieser Walzeu- 
straBe aufgenommene Strom- 
diagramme dargestellt. Jedes 
Diagramm enthalt auBerdem 
eine Kurve, welche den Ver- 
lauf der Geschwindigkeit, 
also den Touren abfall des 
Schwungrades bei den ein
zelnen Walzperioden, zeigt. 
Aus dem Vergleich derStrom- 
kurven und der Geschwin- 
digkeitskurven ist zu ent- 
nehm en, daB dort, wo ein 
Maximum der Stromkurve 
vorhanden ist, sich ein Mini
mum der Geschwindigkeits- 
kurve zeigt, entsprechend 
dem Zusammenarbeiten des

Elektromotors und der Schwungmassen. Abbild. 4 zeigt die unmittelbare Kuppelung eines groBen 
Drehstrom-Elektromotors mit einer WalzenstraBe und zwar einer 530er  StabstraBe der Gutehoflhungshiitte. 
Der Motor ist fiir sich auf einer schweren Grundplatte gelagert und mittels einer nachgiebigen Kuppelung 
mit der WalzenstraBe bezw. dem schweren mit hoher Umfangsgeschwindigkeit arbeitenden Schwungrad ge- 
kuppelt. Abbild. 5 stellt eine photographische Abbildung eines solchen Motors fiir direkte Kuppelung dar.

Der Betrieb der Walzenstrafien verlangt eine Regulierung der Tourenzahl der Antriebs-Elektio- 
motoren, und zwar nach zwei Richtungen hin. Erstens ist es in den meisten Fallen erwiinscht, den

Abbildung 1.
Elektrisch betriebene SchnellstraBe des Peiner WalzwerkSj Peine. 
Gleichstrom-Compoundraotor, normal 250 P. S., maxinial 350 P. S. 

n =  300—-450/min.



15. Februar 1904. Elektrischcr Antrieb fo n  II alzwerken. Stahl und Eisen. 211

Elektromotor auf gewisse Grundtourenzahlen einśtelien zu konnen, entsprechend den verschiedenen 
Walzgeschwindigkeiten, die je nach der Scliwere der zu verwa1zenden Blocke bezw. nach dem 
Materiał zulassig s i nd; zweitens muli, wenn eine bestimmte Grundtourenzahl eingestellt ist, der Motor 
mit zunehmender Belastung einen nicht unbedeulenden Toureriabrall zeigen, damit die Schwung- 
niassen, die bei jedem Walzwcrksmotor yorlianden sein miissen, und die den Motor beim Uberwinden 
besonderer Energieftiaxima uriterstiitzen, geniigend zur Geltung kommen konnen. Denn wenn den

# . m . v*“
Schwungmassen von der in ihnen aufgespeiclierten Energie, entsprechend der Beziehung -- , Arbeit

entnommen werden soli, rauB eine Reduktion der Tourenzahl, also der Geschwindigkeit v, stattfinden, 
Geht die Tourenzahl eines solchen Schwungrades z. B. um 10 %  zuriick, so wird von der aufge
speiclierten Energie ein Betrag von 19 °/o nutzbar gemacht. Diese beiden Forderungen beziiglieh 
Tourenregulierung werden nun in ganz verschiedener W eise erfiillt, je naclidem es sieli um Gleicb-

Abbildung 2. Antriebsmotor der SchnellstraBe des Peiner Walzwerks.

strom- oder Dręhstrorn-Elektromotoren handelt. Von diesen Stromsystemen, die beide in Hiitten- 
werken zur Anwendung kommen, bietet der Gleichstrom manche Vorteile, einerseits speziell beim 
Antrieb der W alzwerke, dann aucb beim Betriebe der zalilreichen Transport- und Hebevorrichtungen, 
wie Rollgange, Chargier- und Giefiwagen, Krane usw. Jedoch ist die Lósutig der Aufgaben, die 
der elektrische Antrieb in Hiittenwerken stellt, auch ebenso mit Drelistrom durebaus vollkommen 
durchzufiibren, und Drelistrom besitzt fiir sich die Vorziige einfacher Motorkonstruktion und Ver- 
wendung hoherer Spannungen bei grolieren Entfernungen. Die Einstellung der Grundtourenzahl erreicht 
man bei Gleichstrom durch Verwendung einer Nebenschluliwicklung. Wird durch Schwachen des 
Stromes in der NebenscliluBwicklung aurli das magrietische Feld des Motors geschwficlit, so steigert 
derselbe sofort seine Tourenzahl, da das Produkt der Starkę des Magnetfeldes und der Umfangs- 
geschwindigkeit bei jedem Motor stets konstant, entsprechend der konstanten Netzspannung. sein mutt. 
liierdurrh ist es ermoglicht, in weiten Grenzen die Tourenzahl zu rogulieren. Bei der Peiner Schnell
straBe kann auf diese W eise die Tourenzahl im Verhaltnis von 2 : 3, entsprechend 3 0 0  und 450  
1'ouren i. d. Minutę, eingestellt werden. Es ware aber auch móglich, die Einstellung im Verhaltnis 
von 1 : 2 oder in noch weiteren Grenzen durcbzufuhren, wenn hierfiir ein Bediirfnis vorhanden 
ware. Ein mit einer reinen NebenscbluBwicklung arbeitender Gleichstrom-Elektromotor wiirde nun
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bei zunehmender Belastung einen nur geringen Tourenabfall, nur einen solchen von etwa 2 bis 3 °/o, 
zeigen. Dieser Tourenabfall ist aber viel zu gering, um Schwungmassen zur Geltung kommen zu 
lassen. Es ist vielmehr erwiinscht, den Antriebs-Elektromotoren fiir Walzwerke einen Tourenabfall 
von 10 °/° zwischen Leerlauf und normaler Last zu geben und von 15 bis 2 0  °/o zwischen Leerlauf 
und maximaler Last. Um dies zu erreichen, empfiehlt es sich, die Gieichstrom-Elektromotoren mit 
einer sogenannten Compoundwicklung, welche von dem Hauptarbeitsslrom durchflossen wird, zu ver- 
sehen. Diese Compoundwicklung ist so geschaltet, dali sie bei zunehmender Last, also bei zu-
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Abbildung 8. Stroni- und Gescliwindigkeits - Diagramme der SchnellstraBe des Pcincr Walzwerks.

nehmendem Arbeitsstrom, das magnetische Feld des Motors verstarkt, wodurch derselbe entsprechend 
der obenerwahnten Beziehung gezwungen wird, seine Tourenzahl zu ermaliigen. Der EinfluB der 
Compoundwicklung ist iibrigens sehr anschaulich aus dem letzten der Stromdiagramme der 
Peiner Schnellstrafle, Abbildung 3, zu erkennen. Denn dieses Diagramm zeigt das Arbeiten bei 
abgeschalteter Compoundwicklung und daher bedeutend grofiere Stromschwankungen. In Abbildung 6 
zeigt das rechte Diagramm in den oberen Kurven I, II, III und IV den Verlauf der Umdrehungen 
des Motors bei steigcndem Drehmoment; dabei gilt die obere Kurve fur die hochste Tourenzahl des 
Elektromolors, also bei am meisten geschwachtem Feld, die Kurve IV fiir die niedrigste, also bei 
starkstem Feld. Die unteren Kurven I bis IV zeigen die Leistungen des Motors in Pferdestarken in 
Abhangigkeit von den Drehmomenten; bei den kleineren Tourenzalilen gehen natiirlich auch die
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Leistungen zuriick. Die Regulierung der Tourenzahlen, sowohl die Einstellung der Grundtourenzahlen, 
wie auch die Erzielung des notwendigen Tourenabfalles, geschieht bei Gleichstrom verlustlos , d. h. 
der Wirkungsgrad des Elektromotors wird kaum nennenswert verandert. Bei Drehstrom jedoch mufi 
man zur Erzielung der Tourenregulierung Widerstand in den rotierenden Teil des Motors einschalten, 
also Energieverluste mit in Kauf nehmen. Allerdings werden die Verluste erst dann verhaltnismafiig 
grofi, wenn es sich um eine sehr betrachtliche Reduktion der Tourenzahl handelt. Fur die Wirtschaftlich- 
keit eines solchen Drehstromantriebes ist natiirlich nicht allein die Hohe dieses Verlustes mafigebend, 
sondern auch die Zeit, wahrend welcher in einem Jahre mit erniedrigter Tourenzahl gearbeitet werden 
mufi. Die in den Widerstiinden verbrauchte Energie lafit sich in einfacher W eise bei jeder Belastung 
des Elektromotors bestimmen, da die Yerlustenergie stets proportional ist dem Tourenabfall, und

Abbildung 4. Elektrisch betriebene 530 er StabstraBe der „Gutehoffuungshutte“, Oberhausen. 

Drehstrommotor, normal 1200 P. S., niaximal 1800 P. S., n m»x. =  150/min.

prozentual dem Verhaltnis dieses Tourenabfalls zu der Leerlaufstourenzahl des Elektromotors ent- 
spricht. Wenn also z. B. ein Elektromotor eine Leerlaufstourenzahl von 100 besitzt, und man den
selben durch Einschalten von W iderstand in den rotierenden Teil zwingt, seine Tourenzahl um 15 °/o, 
also auf 85  zu erniedrigen, so betragt der Verlust in dem W iderstand 15°/o  der gesamten jeweilig  
verbrauchten Energie, d. h. also, falls der Motor ein Drehmoment entsprechend 2 0 0  P. S. leistet, 
30 P. S., bei einem Drehmoment entsprechend 4 0 0  P. S. 6 0  P. S. usw. Durch ein solches Ein- 
schalten von W iderstand in den rotierenden Teil erfullt man nun sowohl die Forderung des Ein- 
stellens einer Grundtourenzahl, wie auch die Forderung des Tourenabfalls bei steigender Belastung. 
In dem links stehenden Diagramm der Abbildung 6 sind oben wiederum yerschiedene Kurven I bis IV 
enthalten, die bei einem Drehstrommotor die Abh&ngigkeit der Umdrehungen von den Drehmomenten 
zeigen. Im allgemeinen wird man bei Drehstrommotoren m oglichst mit der oberen Kurve I arbeiten, 
d. h. man wird die WalzenstraBe so betreiben, daB der Motor bei Leerlauf die Tourenzahl, fur die 
er gebaut ist, annimmt, wahrend sich mit steigender Belastung ein Tourenabfall von etwa 10 %  
bei normaler Last und 15 bis 2 0  °/o bei maximaler Last ergibt. Diesem Betriebe enlspricht dann
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ein sogenannter Schlupfwiderstand, der dauernd im rotierenden Teil des Motors eingeschallet bleiht. 
Ist man jedoch gezwungen, mit kleineren Geschwindigkeiten zu arbeiten, so ist es erforderlich, den 
Schlupfwiderstand zu vergrofiern, so dafi der Tourenabfall entsprechend Kurve II bezw. Kurve 111 
oder sogar Kurve IV grofier wird. Es ist aber hierbei zu berucksichtigCn, dafi samtlicbe Kurven 
bei Leerlauf. also bei Drehmoment Nuli durch einen Punkt gehen, namlich durch den Punkt  der 
Leerlaufstourenzahl. Wenn also die Strecke entlaslet wird, wenn sich also kein Błock mehr in der
selben befindel, wird die Tourenzahl in kurzer Zeit bis auf den Betrag der Leerlaufstourenzahl 
ansteigen,' so dafi, wenn wieder ein frischer Błock eingefiihrt wird, so lange, bis der Motor wieder 
Belastung hat, mit dieser erhohten Tourenzahl zu rechnen ist. Will man dieses Ansteigen bis zur 
Leerlaufstourenzahl verhindern, so ist es notwendig, wahrend des Betriebes, sobald sich eine Touren- 
erhohung der Strafie ergibt, die ja an einem Taehomeler bezw. schon nach dem Gebor leicht zu 
beurteilen ist. Widerstand in den rotierenden Teil einzuschalten und zwar am besten den AnlaB- 
widerstand, den man in der Regel auch ais Schlupfwiderstand ausbildel. Lafit man durch den 
Maschinisten in dieser Weise W iderstand ein- und ausschalten, so arbeitet man nicht nur auf einer

Alitiildung 5. Drehstrommotor fiir direkte luippelung mit der Wnlzenstrafie.

Kurve, z. B. Kunę  U, sondern nacheinander auf verschiedenen Kuryen> d. h. auf den Kurven, die 
zwischen II, 111 und IV liegen. Es ist iihrigens auch moglich, dieses Eirise.halten von Widerstand 
automatisch vorzunehmen und zwar in Abhangigkeit von einem Zentiifugalregulator, der fiir' ver- 
schiedene Tourenzahlen eingestellt werden kann. Aber auch bei Drehstrommotoren ist es móglicli, 
eine verlustlose Einstellung von Grundtourenzahlen, die von der maximalen Tourenzahl des Motors 
abweichen, zu erreichen und zwar durch Polumschaltung. Die Tourenzahlen, die moglich sind, 
verhalten sich, falls der Motor fiir zwei Tourenzahlen eingerichtel wird, entweder wie 1 : 2, oder
2 : 3, oder 3 : 4. Im allgemeinen werden die beiden letzteren Verhaltnisse ausreichen. Auch ist es 
moglich. den Motor fiir drei Tourenzahlen einzurichten, die sich alsdann verhalten wurden wie 
2 : 3 : 4 ;  solche Motoren miissen aber in ihren Abmessungen nicht unbedeutend reiehlicher gewahlt 
werden wie die normalen, so dafi die Anlagekosten zunehmen.

Besondere Sorgfalt mufi man beim elektrischen Betrieb von Walzwerken dem Kraftausgleicli 
zuwenden. damit einerseits der Antriebs-Elektromotor der Walzenstrafie selbst nicht zu starken Krafl- 
schwankungen bezw. zu grofi werdenden Striimen ausgeselzt ist, und anderseits die die Energie
liefernde Primarstalion eber.falls moglichst von Belastungsschwankungen freigehalten wird. Die 
gleichmafiige Stromaufnahme des Elektromotors wird, wie schon oben angedeutet, durch Einbau 
geniigend grofier Schwungmassen erreiclit. Uber die Bemessung solcher Schwungmassen unter
Beriicksichtigung der EnergieaufnahmekurYen der Elektromotoren bei sinkender Tourenzahl hat
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L a s c l i e  in , Stalli und Eisen“. Jahrgang 1899 , Seite 9 0 5 , die notigen Unterlagen geliefert. im 
allgemeinen wird man, wenn man vor die Frage gestellt ist zu beurteilen, welche Schwungmassen fiir eine 
Strafie erforderlich sind, in Riicksicht ziehen, wieviel Stiche in der Regel gleichzeitig in den W alzen  
gemacht werden und w ie lange das W alzgut in den einzelnen Kalibern verbleibt, d. h. also, wie 
lange die einzelnen Stiche dauern. Denn es liegt auf der Hand, dafi, je mehr Stiche gleichzeitig 
gemacht werden, und je grofiere Lange das Walzgut in den letzten Stichen hat, d. h. also, je 
lfinger diese Stiche dauern, um so mehr der Elektromotor gezwungen sein wird, die beim Walzen 
benotigte Arbeit unmittelbar selbst /.u lieferri, ohne Heranziehung des Schwungrades. Bei Strafien 
dagegen, auf welchen es sich nur um kurze oder wenig gleichzeitige Stiche handelt, wird im all
gemeinen das Schwuugrad eine grofiere Wichtigkeit haben, also starker zu dimensionieren sein. Im 
iibrigen wird man dadurch, dafi man an vorhandenen W alzenstrafien, die entweder umgebaut werden 
sollen, oder die den neu zu errichtenden ahnlich sind, Untersuchungen, und zwar durch Indikator- 
diagramme und durch Aufnahme des Tourenabfalls anstellt, stets in der Lage sein, ungefahr den 
Verlauf des Arbeitsbedarfes der Strafie und danach die sich fiir den elektrischen Antrieb ergebenden 
Verhaltnisse zu beurteilen. W ie weit man gehen soli, die in der Primarstation auftretenden Be- 
laslungsschwankungen fortzuschafTen, hangt ganz von der Art der betreffenden PrimSistation ab. 
Im allgemeinen wird der Strom fiir Walzwerksbetriebe von elektrischen Zentralen geliefert, die auf

Drehstrommotor. G/eichsfrom -Compoundmotor.

Abbildung 6. Abhiingigkeit zwischen Drehmoment, Leistung und Unulrehungszabl von Walzenzugmotoren.

den Hiittenwerken selbst errichtet sind, nur selten von odentlichen Zentralen, die auch noch andern 
Zwecken dienen. Eigene Werkzentralen aber, besonders wenn dieselben grofieren (Jmfang haben, 
d. h. mehrere tausend Pferdekrafte stark sind, und bei welchen dann auch in der Regel die 
Beleuchtung durch besondere Umformer oder dergleichen betrieben wird, so dafi Spannungsschwan- 
kungen nicht storend empfunden werden, konnen immerhin schon ziemlich betrachtliehe Strom- 
schwankungen aushalten. Dann werden die Primardynamos auch reichlich also fiir Uberlastung 
gebaut und die Antriebs-Dampfmaschinen bezw.-Gasmotoren mit geniigend groBen Schwungmassen  
versehen sein, die ja auch ein einwandsfreier Parallelbetrieb schon erwiinscht erscheinen lafit. Ist 
die Primarstation nach dem Gleichstromsystem gebaut, so kann man dieselbe durch Einfiigen einer 
Akkumulatoren-PufTerbatterie ohne weiteres fiir die Aufnahme selbst sehr grofier Energieschwankungen 
geeignet machen, so dafi man eine annahernd konstantę Belastung der Antriebsmascliinen, also neben 
einem wirtschaftlichen Betrieb auch ein Minimum an Anlagekosten erreicht.

Hat man jedoch ein besonderes Interesse daran, die durch den Walzbetrieb entstehenden grofien 
Sehwankungen zu verringern, so liegt es am nachsten, die mit dem Elektromotor verbundenen 
Schwungmassen mehr, ais es im allgemeinen iiblich ist, zu vergrofiern. Eine solche Anordnung 
zeigt z. B. Abbildung 7, welche einen lOOOpferdigen Antriebsmotor fiir eine Feinblechstrafie der 
Fiiedensbiitte darstellt. Um hier eventuell spater auftretende zu grofie Stromschwankungen fort- 
zuschaffen, hat man einen Elektromotor verwendet, der mil der verhaltnismafiig hohen Tourenzahl 
von 215  i. d. Minutę arbeilet und die Walzenslrafie mitlels Seilen antreibt. Die liShere Tourenzahl 
des Elektromotors gcstattet es namlich, mit diesem ein aus einem Stiick gpgossenes Stahlguli-
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schwungrad direkt zu kuppeln, welches mit einer Umfangsgeschwindigkeit lauft, die iiber den bisher 
gebrauchlichen Grenzen liegt, so dafi man auf das Kilogramm Gewicht des Schwungrads eine bei 
weitem hohere Energieaufspeicherung erhalt. Da das Eisenbahn-Normalprofil gestattet, aus einem 
Stuck gefertigte Schwungrader bis zu 4 ,4  m Durchmesser herzustellen, kann man also im vorliegen- 
den Falle eine Umfangsgeschwindigkeit von 50 m i. d. Sekunde erreichen. In Verbindung mit 
solchen vergroBerten Schwungmassen kann man dem Elektromotor eine automatisch wirkende Vor- 
richtung geben, welche verhiitet, dali eine gewisse maximale Stromaufnahme iiberschritten wird, 
wobei allerdings dann, wenn diese maximale Stromaufnahme erreicht ist, die noch benotigte Energie 
in verstarktem Mafie von dem Schwungrad geliefert werden mufi. Diese Vorrichtung wirkt bei 
Gleichstrommotoren in der W eise, dafi bei Uberschreiten eines gewissen Stromes das Nebenschluli- 
feld des Motors verstarkt, und bei Drehstrom dadurch, dafi weiterer Widerstand in den rolierenden 
Teil eingeschaltet wird, eine Anordnung iibrigens, die sich schon an anderen Stellen durchaus praktisch 
bewahrt hat. Hat man nun aber ein Interesse daran, die fiir den Betrieb der Walzenstrafie benotigte 
Energielieferung noch mehr zu egalisieren, so daB man der Primiirstation praktisch ganz gleichmafiig 
den durchschnittlichen Energiebedarf entnimmt, so bleibt nichts iibrig, ais zwischen Primarstation 
und WalzenstraBe eine Umformeranlage einzuschalten, die entweder mit einem schweren Schwungrad

Abbildung 7. Elektrisch betriebene FeinblechstraBe 
der Friedenshutte, Morgenroth, O.-S.

Drehstrommotor, normal 1000 P. S., maximal 1800 P. S. 
nm»*. =  21B/min.

oder einer Akkumulatorenbatterie ais Kraftspeicher verbunden 
ist. Die Anordnung eines solchen zum Kraftausgleich dienen- 
den und mit Schwungrad ausgeriisteten Umformers ist in 
Abbildung 8 dargestellt. Da man dem Umformer eine ver- 
haltnismiifiig hohe Tourenzahl, z. B. eine solche von 3 00 , 400  
oder 500  i. d. Minutę, geben kann, so ist es moglich, die 
mit dem Elektromotor direkt gekuppelten Schwungmassen, 
die man natiirlich ebenfalls aus Stahlgufi und aus einem 
Stuck herstellt, mit Umfangsgeschwindigkeiten arbeiten zu 
lassen, die bis zu 80  m i. d. Sekunde betragen und 

durchaus keine zu hohen Beanspruchungen des Materials liefern. Da in Walzwerksbetrieben im allge
meinen Umfangsgeschwindigkeiten fiir Schwungrader nicht iiber 40  m i. d. Sekunde gewahlt werden, 
so erhalt man also hier in jedem Kilogramm Schwunggewicht viermal mehr aufgespeicherte Energie 
ais bei normalen Walzwerksschwungradern, d. li. mit Radern von 20  bis 30  t Gewicht erreicht man 
schon eine sehr bedeutende Energieaufspeicherung. Werden nun von einem solchen Umformer nicht 
nur eine, sondern mehrere Walzenstrafien angetrieben, wie es z. B. Abbildung 8 zeigt, so werden 
an sich die Stromsehwankungen, die in den Umformer gelangen, die also der Umformer auszugleichen 
hat, reduziert sein. Nun kann man auBerdem noch den Antriebsmotor fiir den Umformer mil der 
soeben erwahnten Yorrichtung zur Erzielung eines maximalen Arbeitsstromes versehen, so dafi tat- 
sachlich ein fast vollkommener Ausgleich durch eine solche Anordnung erreicht wird. Statt den 
Umformer mit einem Schwungrad auszuriisten, kann man parallell zu demselben auch eine Akku
mulatorenbatterie, eine sogenannte Pufferbatterie, schalten. Diese Anordnung hat den Vorzug, daB 
man auf Grund der Kapazitat der Akkumulatorenbatterie eine verhaltnismafiig grofie Energiereserve 
hat, so daB man, falls aus irgend einem Grunde die Energiezufuhr gestort wird, in der Lage ist, 
aus der Batterie heraus '/a bis 1 Stunde lang die Walzenstrafien zu betreiben, um das in den Ofen 
bezw. den Gruben noch vorhandene Materiał zu verarbeiten.

Die Anordnung eines Schwungradumformers bietet nun noch die Moglichkeit, in sehr einfacher 
W eise eine Tourenregulierung der WalzenstraBe durchzufiihren, und zwar dadurch, dafi man jedem 
Antriebsmotor einer WalzenstraBe eine eigene Primardynamo auf der Achse des Umformers gibl und 
diese Primardynamo durch Nebenschlufiregulierung in der Spannung herauf- und herabsetzt. Dadurch
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erhalt man nicht nur eine Tourenregulierung der Walzwerksmotoren in sehr weiten Grenzen, 
sondern man erspart sogar die Anlasser, da die Walzwerksmotoren einfach durch Heraufsetzen der 
Spannung ihrer Primardynamo angelassen werden konnen. Die Anwendung solcher Umformer mit

E lektrische Centrale

Schwungrad oder Batterie wird im allgemeinen aber nur in Spezialfallen notig s e in ; so ist z. B. der 
von der Union-Elektrizitats-Gesellschaft fiir die Bethlen - Falvahutte in Oberschlesien ausgefuhrte 
elektrische Antrieb dreier Walzenstrafien, die an das Netz der Oherschlesischen Elektrizilatswerke
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angeschlossen sind, nut einem solchen Schwungradumformer ausgefiihrt. Da ein solches offenl- 
liches Elektrizitatsnetz, welcbes in erster Linie Lichtstrom zu liefern hat, natiirlich gegen Spannungs- 
schwankungen, die schon durch Energieschwankungen im Betrage von 100 K.-W. hervorgerufen 
werden konnen, sehr empfindlich ist, so lag hier natiirlich eine besondere \eranlassung vor, diesen 
aufierst yoltkommenen Energieausgleich trotz der hohen Anlagekosten und des wegen der Verluste 
im Umformer vergrofierten Energiebedarfs zur Durchfiihrung zu bringen. Auch empfahl schon der 
Anschlufitarif, welcher eine konstantę Quote, die nach den maximal entnommenen Energiemengen 
bemessen wird, yorsieht, einen solchen Energieausgleich. Die Anordnung von Umformern mit 
Batterie ist bei der Energieversorgung des Peiner Walzwerks von der 9 km entfernt liegenden Ilscder 
Hiitte aus zur Ausfuhrung gekommen, da man auch hier einerseits die Primarstation, von der auch 
Beleuchtung betrieben wird, moglichst von Energieschwankungen freihalten, und da man anderseits 
in Peine durch Schaffung einer Energiereserve vor Betriebsstorungen an der Fernleitung gesichert sein 
wollte. Dieses Einschalten einer Akkumulatorenbatterie hat sieli dann auch schon verschiedentlich, z. B. 
bei atmospharischen Storungeri an der Fernleitung, ais zweckmafiig erwiesen. Ahnlicb wiirden die Ver- 
haltnisse liegen bei Hiittenbetrieben, die von entfernt liegenden Wasserkraften, wie es zum Teil im Aus- 
land der Fali ist, ihre Energie erhalten. Auch hier wird man sich gegen Storungen in der Fernleitung 
schutzen miissen. Aufierdem aber wird es zweckmafiig sein, um ein gutes Regulieren der Turbinen der 
Primarstation zu erreichen, dafiir zu sorgen, dafi auch diese moglichst gleichmafiig belastet werden.

Trotzdem die zahlreichen Ausfiihrungen von elektrischen Walzwerksantrieben sich jahrelang 
bewahrt und gezeigt haben, daB die von mancher Seite so sehr befurchteten Stofiwirkungen, die in 
Walzenstrafien auftreten, den Elektromotoren nicht sehaden konnen, diirfte es doch argebracht sein, 
diesem Punkt kurz eiriige Aufmerksamkeit zu widmen. Slofie bei Walzwerken entstehen einmal 
durch das plotzliche Einfiihren des noch ruhenden Walzgutes in die W alzen; diese Stofie sind aber 
verhaltnismaBig unbedeutend. Grofier werden die SlGfie schon, wenn das Walzgut kalt geworden 
ist, noch grofier, wenn das Walzgut kantet oder umlauft und so nicht unbehindert das Kaliber 
passieren kann ; solche Stofie sind ja auch der Walzenstrafie selbst gefahrlich und man schutzt sich 
gegen dieselben durch Einbau von sogenannten Brechstiicken bezw. Breehspindeln. Nehmen wir aber 
einmal ari, ein soleher yerhaltnismaBig starker Slofi gelange bis zum Schwungrad und zum Motor. 
Stofiwirkungen sind nichls anderes ais eine yerhaltnismafiig starkę Verzogerung bewegter Massen. 
Diese Verzogerung betrage 10 m i. d. Sekunde. Das magnetische Eisen der Wicklung des Elektro- 
inotors rotiere mit einer Umfangsgeschwindigkeit von ungefahr 2 0  m i. d. Sekunde, was den prakti
schen VerhSltnissen entsprechen durfte. Bei einer Verz6gerung werden natiirlich die einzelnen Kupfer- 
stiibe tangential mit erhohter Umfangskraft gegen die Scitenwande der Nuten gedriickt und die 
aus den Nuten heiyorstehenden Enden der Wicklung in tangentialer Richtung gebogen. Bei der 
Verzogerung von 10 m i. d. Sekunde ist die yerzogernde Kraft, die sich aus der Masse (Gewicht: 
S),81) und der Verzógerung zusammensetzt, ungefahr gleicb dem Gewicht selbst, d. h. also, befindel 
sich in einer Nut ein Kupferstab oder zwei oder mehr Kupferstabe mit einem Gewicht von 3 kg, so 
werden diese Kupferstabe, sobald eine Verzógerung von 10 m i. d. Sekunde auftritt, mit einer Kraft 
gleich ihrem eigenen Gewicht, also mit einer Kraft gleicb 3 kg gegen die seitliche Wandung der
Nute geprefit. W iegt das uberstehende Ende des Kupferstabes 1 kg und ist dasselbe ungefahr 15 cm
lang, so wird derselbe durch ein' Biegungsmoment beansprucht entsprechend einer Kraft gleich dem 
eigenen Gewicht von 1 kg und einem Hebelarm entsprechend dem Schwerpunktsabsland von 7,5 cm. 
Sobald man diese Uberlegung macht, sieht man, dafi selbst eine Verzogerung von 10 m in der 
Sekunde die Wicklung durchaus nicht iibermafiig beansprucht, denn der Flachendruck, der durch 
eine Kraft von 3 kg entsteht und sich auf eine Seitenflache yon vielleicht 3 X  ^0  cm yerteilt, isl 
natiirlich minimal. Ebenso kann das kleine Biegungsmoment dem Stab bezw. seiner Isolation nichts 
sehaden. Trotzdem aber wird man beim Bau von Walzenzugsmotoren darauf achten, dafi die so
genannten Kopfverbindungen der Wicklung stets moglichst kurz sind und durchaus gut gelagerl
werden. Zum Vergleich sei iibrigens auf die Beanspruclmng hingewiesen, die die Wicklung durch 
die Wirkung der Zentrifugalkrafle erfahrt. Es laufen zalilreiche Wicklungen mit Umfangsgeschwindig- 
keiten yon 30  m i. d. Sekunde bei einem Durchmesser der Anker von weniger ais 1 m. Die

Zentrifugalkraft ist gegeben durch die Bezi ehung— ( d. h. also, da die Masse m gleich dem „Ge

wicht :  9, 81*,  werden bei 30  m Umfangsgeschwindigkeit (v) und einem Durchmesser (2r) von Im  
die Stabe mit einer Kraft gleich ungefahr dem 180fachen Gewicht radial nach aufien in die Nuten 
geprefit. Man sieht also, daB die praktisch vorkommenden Beanspruchungen durch Zentrifugalkrafte 
180 mai grofier sein konnen, ais die Beanspruclmng durch eine Verzogerung von 10 m in der 
Sekundę, lm iibrigen zeigt eine kleine weitere Uberlegung, dafi eine Verzogerung von 10 m in der 
Sekunde bei einer Walzenstrafie iiberhaupt nicht vorkommen kann. W ir hatten angenommen, der
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Elektromotor rotiere mit einer Umfangsgescliwindigkeit von 20  m i. d. Sekunde, d. h. also bei
10 ni Verzogerung i. d. Sekunde wird der Elektromotor in 2 Sekunden bis zum Stillstand herab- 
gebremst. Da nun aber das Schwungrad, welches sehr oft mit 40  m Umfangsgeschwindigkeit 
arbeiten wird, in der gleichen Zeit bis auf Nuli gebracht werden muB, so ergibt sich hierfiir eine 
Verzogerung von 2 0  m i. d. Sekunde. Es liegt aber auf der Hand, daB es absolut ausgeschlossen  
ist, ein solches Schwungrad in 2 Sekunden abzubremsen. Es wurden alsdann selbstverstSndlicli die 
Arme brechen und das Schsvungrad explodieren. Die bei allen WalzenstraBen vorhandenen Brech- 
stiicke und Kuppelungen werden also nicht nur das Schwungrad, sondern auch den Elektromotor 
geniigend schiitzen.

Ein besonderes Interesse erfordert nun weiter die Frage, inwieweit es zweckmafiig ist, kon-
tinuierlich laufende WalzenstraBen durch Elektromotoren zu betreiben und nicht durch Gasmotoren,
die direkt mit den WalzenstraBen gekuppelt werden. DaB letztere Antriebsart ohne weiteres stets 
moglich sein wird, ist anzunehm en; denn einerseits liegen schon geniigende Erfahrungen vor und 
anderseits besteht kein Grund, die technische Durchfiihrung eines solchen Antriebes fur unmóglich
zu halten, da ja der Gasmolor die zum Walzen benotigte Arbeit hergeben kann und im iibrigen
das Zusammenarbeiten von Antriebsmotor und Schwungrad fast genau so vor sich geht wie beim 
Dampfantrieb; auch das Anlassen durch Gasmoloren betriebener WalzenstraBen ist durchfiihrbar, 
obgleich natCirlich des Leerlaufwiderstandes der WalzenstraBe wegen gróBere Luflreservoire oder der 
Einbau einer losbareu Kuppelung notwendig sind. Der elektrische Antrieb von TriowalzenstraBen 
wird in erster Linie dann in Frage kommen, wenn diese WalzenstraBen in groBerer Entfernung von 
den Hochofen, die die Giclitgase liefern, liegen, wenn also bei direktem Gasmotorenantrieb verha!l- 
nismaBig lange Rohrleitungen notwendig wiirden. Dieses Yerhaltnis liegt z. B. in Peine vor, wo 
zwischen den WalzenstraBen und den Hochofen eine Enlfernung von 9 km besteht, dann auch bei 
der GuleholTiiutigshulte, wo einzelne der elektrisch betriebenen WalzenstraBen bis zu 2 km entfernt 
von den Hochofen liegen, und ebenso bei der Friedenshiilte, wo die Entfernung immerhin noch 
600 in betragt. Fiir die Durchfiihrung des elektrisclien Antriebes konnen aber auch noch weitere 
Gesichlspunkte gellend gemacht -werden, in erster Linie der Gesichtspunkt einer besseren Reserve. 
Hierbei muB man von der Uberzeugung ausgehen, dafi die Elektromotoren tatsachlich im hochsten 
MaBe Betriebssicherheit gewiihren. Dies geht aus den zahlreichen Anwendungen von GroB-Elektro- 
motoren in allen Gebieten der Industrie hervor. Denn nicht nur die schon seit Jahren in Betrieb 
befindlichen elektrisclien Walzwerksantriebe bezeugen die Betriebssicherheit, sondern auch die zahl
reichen elektrisclien Wasserhaltungen, die in der Regel unter bedeutend ungiinstigeren Yerhaltnissen 
arbeiten, ais die Elektromotoren zum Antrieb der WalzenstraBen. Bei Gasmotoren lassen sich Still- 
stande niemals vermeiden. Einerseils ist die Wahrscheinlichkeit einer kleinen Slorung, etwa des 
Bruches eines kleineren Konslruktionsteiles, bedeutend grofier. Vor allem aber mufi man die Gas
moloren in gewissen Zeilraumen einer Revision unterziehen, um dieselben in dauernd gutem  
Betriebszustand zu erhalten. Verlegt man nun aber die Gasmoloren von den WalzenstraBen in die 
gemei.nschaftliche Primjirstation, wo dieselben iibrigens eine bei weitem sorgfaltigere Wartung geniefien 
konnen ais unmiHelbar an der WalzenstraBe selbst, so hat man in dem stets vorhandenen Reserve- 
satz der Primarslation diejenige Reserve, die unbedingt notwendig ist. Die Anlagekoslen werden 
bei Zwischenschaltung der elektrisclien Ubertragung im allgemeineń etwas grćifier werden, ais bei 
direktem Gasmolorenantrieb. Jedoch ist hier auch zu beriicksichtigen, daB man in der Primjirstation 
in vielen Fiillen mit grofien Einheiten der einzelnen Aggregate, also mit billigeren Anlagekoslen 
rechnen kann, und ferner, dafi man, da ja in vielen Fallen nicht alle WalzenstraBen eines Werkes 
gleichzeitig in Betrieb sind oder mit der maximalen Belastung entsprechend dem schwersten Kaliber 
arbeiten, die Primarstation nur nach der durchschnittlichen Energieleistung, die benotigt wird, be- 
messen kann. AuBerdeni sei auf die Annehtulichkeit hingewiesen, daB der elektrische Betrieb einer 
WalzenstraBe ohne weiteres Energiemessungen gestattet, also eine fortlaufende Kontrolle nicht nur 
uber den Zustand der WalzenstraBen, sondern auch eine Kontrolle iiber die Kalibrierung, wodurch 
nichl nur der Energiebedarf reduzieit, sondern auch die Giite des Fabrikates gehoben werden karm. 
hi den Diagrammen der Abbildung 3, welche mit einem registrierenden Stromzeiger aufgenommen 
sind, zeigt die erste Kurve die Stromaufnahme, wenn ein einzelner Błock nacheinander die ver- 
schiedenen Kaliber passiert. Man kann also auf diese W eise genau feststellen, welcher Energiebedarf 
notwendig ist, um einen Stab auf einen gewissen Querschnitt herabzuwalzen. Auch ist es moglich, 
den Energiebedarf in den einzelnen Kalibern zu bestimmen. Solche Untersuchungen, systematisch 
durchgefiihrt, konnen zur Ausbildung der Kalibrierung dienen. AuBerdem aber wird man zweck- 
maBigerweise in elektrisch betriebenen WalzenstraBen einen Energiezahler einschalten. der die ge
samte verbrauchte Energie registriert, so dafi man auf diese W eise in der Lage ist, genau fesUustellen, 
welche Energie f. d. Tonne eines gewissen Fabrikates verbraucht ist.
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II. R o l lg a n g e .

Vor der Besprechung des elektrischen Betriebes der reversierbaren Walzenstrafien diirfte es 
angebracht sein, noch einige Bemerkungen iiber elektrisch betriebene Rollgange einzuschieben. Denn 
die Rollgange gehoren nicht nur unbedingt zum Walzwerk selbst, und miissen, falls der Walzbetrieb 
nicht unterbrochen werden soli, besonders betriebssicher eingerichtet sein, sondern diese ebenfalls 
umzusteuernden Arbeitsmaschinen gleichen in ihren Betriebsbedingungen im kleinen den grofieren 
Reversier-WalzenstraBen. Friiher war es fast allgemein ublich, von kontinuierlich laufenden Trans- 
missionen aus die Rollgange durch Riementriebe mit Fest- und Losscheibe zu steuern. Die Fern- 
iibertragung von einem Zentral-Steuerpunkt aus fur das Verschieben der Antriebsriemen geschah 
hydraulisch. Ais dann die elektrische Kraftubertragung eingefuhrt wurde, ist an manchen Stellen 
der Riemenantrieb geblieben, der Antrieb der Transmissionsstrange, der friiher durch Dampf geschah, 
aber elektrisch, und zwar durch Einzel-Elektromotoren erfolgt. Die Riemenantriebe fiir Rollgange 
haben ja ihren Zweck erfiillt, jedoch waren der Riemenverschleifi und damit die Betriebskosten 
auBerordentlich hoch. Man ist deshalb im Laufe der Zeit zum direkten elektrischen Antrieb der 
Rollgange libergegangen, ebenso wie es inzwischen bei Transport- und Hebezeugen, vornehmlich bei 
Kranen geschehen ist, d. h. man hat jeden einzelnen Rollgang mittels Zahnradilbertragung mit 
einem Elektromotor verbunden und das Reversieren des Rollganges durch elektrisches Umsteuern dieses 
direkt gekuppelten Antriebsmotors erreicht.

Ais Grundlage fiir die Berechnung der Antriebsmotoren fiir Rollgange darf man nicht das 
Reibungsmoment, welches beim Betrieb des Rollganges mit voller Tourenzahl sich einstellt, nehmen,

Abbildung 9.

oe/r.
Stromdiagramm eines elektrisch betriebenen Rollganges (Blockstrafie).

sondern einzig und allein das Beschleunigungsmoment, um die nicht unbetrachtlichen Massen des 
Rollganges selbst und auch des Antriebsmotors in der jeweils gewiinschten kurzeń Zeit in Bewegung 
zu setzen. Es ist also, wenn man den Antriebsmotor fiir einen bestimmten Rollgang bestimmen 
will, unbedingt notwendig, nicht nur die Zahl der anzutreibenden Rollen zu kennen, sondern auch 
dereń Lange, Durchmesser, Wandstarke, sowie die maximale Umfangsgeschwindigkeit, die erreicht 
werden soli; ferner muB man wissen, wie oft in einer Minutę der Rollgang umgesteuert, ferner in 
welcher Zeit der Rollgang vom Stillstand bis auf die maximale Geschwindigkeit gebracht werden soli. 
Gerade die Angabe dieser Zeit ist sehr wichtig, da natiirlich fiir die Bemessung des Antriebsmotors 
ausschlaggebend ist, ob der Rollgang in 1 1/a, 2*/a oder nur 5 Sekunden auf Touren kommen mufi. 
Besitzt man diese Angaben, so ist es leicht, die GroBe des Antriebsmotors zu bestimmen. Bei 
dessen Berechnung ist jedoch zu beriicksichtigen, dafi auch der Anker selbst, sowie die Rader des 
zwischengeschalteten Vorgeleges eine nicht unbedeutende Kraft fiir Beschleunigung in so kurzer Zeit 
erfordern. Bei der Auswahl des Antriebsmotors wird man eine moglichst geringe Umfangs
geschwindigkeit des Ankers, also auch eine moglichst geringe Tourenzahl wahlen, da langsam- 
laufende Motoren gegeniiber schnellaufenden Motoren gleicher Starkę weniger Beschleunigungsenergie 
bediirfen, um in Gang gesetzt zu werden. Da aber langsamlaufende Motoren naturgemafi kostspieliger 
werden ais schnellaufende, so empfiehlt es sich, im allgemeinen so zu disponieren, daB auf die 
Beschleunigung des Motorankers ein Viertel bis ein Drittel der insgesamt zu leistenden Be
schleunigungsenergie entfallt. Man wird dann, da die anzutreibenden W ellen der Rollgange im 
allgemeinen etwa 50  Umdrehungen in der Minutę machen, eine Tourenzahl fiir den Motor erhalten, 
die gestattet, mit einem doppelten Vorgelege auszukommen, d. h. Tourenzahlen von ungefahr 300  
bis 750. Fiihrt man eine solche Berechnung eines Rollgangsmotors nur nach MaBgabe der Be
schleunigung durch, so wird man finden, daB das maximale vom Motor zu leistende Moment oft 
mehr ais 10- bis 15mal so groB ist, ais das reine Reibungsmoment des Rollganges. Natiirlich 
hangt dieses Yerhaltnis ganz von der Art des Rollganges ab. Denn Rollgange an den Blockstrafien

Cfmp.
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sind verhaltnismaliig kurz, haben also wenig Rollen, miissen aber in sehr kurzer Zeit beschleunigt 
bezw. umgesteuert werden, d. h. also, das Verhaltnis des Beschleunigungsmomentes zum Reibungs- 
moment wird sehr groB. W elche Anlafl- und Umsteuerzeiten iibrigens fiir solche Rollgange erzielt 
werden konnen, zeigt das Stromdiagramm der Abbildung 9, welches an der in Abbildung 10 dar- 
gestellten Rollgangsantriebsmaschine der BlockstraBe der Rheinischen Stahlwerke aufgenommen 
ist. Dieses Diagramm sagt, daB in 40  Sekunden 15 mai umgesteuert wurde, in einer Minutę 
also 22 mai.

Schon beim Betriebe der Rollgange fiir TriostraBen ist es nicht mehr erforderlich, in so 
auBerst kurzer Zeit zu beschleunigen. Je weiter nun die Produktion in das W alzwerk hineingelangt, 
um so weniger groB wird bei den Rollgangen das Verhaltnis des Beschleunigungsmomentes zum 
Reibungsmoment, da die Rollgange nunmehr reine Transportrollgange werden, bei denen es auf 
kurze Beschleunigungszeit nicht so sehr ankommt, die aber zum Teil ganz bedeutende Langen be
sitzen, also auch groBe Reibungswiderstande. Aber nicht nur ein schnelles Anfahren, sondern auch

Abbildung 10.

Eingebaute Rollgangs-Antriebsmaschine, Blockstralie der „Rheinischen Stahlwerke".

ein schnelles Halten, also ein Bremsen, ist fiir die Manovrierfahigkeit der Rollgange notwendig. 
Bei Gleichstrommotoren laBt sich dieses Bremsen durch Verwendung der Ankerkurzschlufibremsung 
erreichen, wobei der Anker nacheinander iiber verschieden groBe Stufen eines W iderstandes kurz- 
geschlossen und so die Energie der bewegten Massen yernichtet wird. Der gleiche Effekt laBt sich 
aber auch durch einfaches Gegenstromgeben, also durch direktes Umsteuern der Antriebsmołoren, 
erzielen. Bei Drehslrom ist man sogar allein auf dieses Mittel angewiesen. Aber auch bei Gleich- 
strom wird dasselbe oft angewandt, da es eine bedeutend einfachere Bedienung der Steuerapparate 
geslattet. Denn der Maschinist hat es nicht mehr n o tig , mit dem Steuerhebel eine besondere 
Bewegung zur Erzielung der AnkerkurzschluBbremsung zu machen und alsdann erst umzusteuern, 
sondern er kann sofort von Vorwartsgang auf Riickwartsgang umsteuern, und erreicht durch diese 
eine Bewegung nicht nur das Abbremsen, sondern auch die Beschleunigung nach der andern 
Richtung. Bei Gleichstrom verwendet man fast ausnahmslos Hauptstrommotoren zum Antrieb der 
Rollgange, und zwar in der Form, wie sie die Konstruktionen fur Bahnzwecke geliefert haben. 
Ebenso wie auch bei Bahnbetrieben werden dann fiir schwere Rollgange, also in erster Linie fiir 
die Rollgange an BlockstraBen und schwreren TriostraBen zwei Motoren verwendet, die wahrend der 
AnlaBperiode zuerst in Serie und dann parallel geschaltet werden. Hierdurch ergibt sich eine 
immerhin ziemlich wesentliche Energieersparnis beim Anlassen der. Rollgange. Das Diagramm der
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Abbildung 11

Abbildung 12. Abbildung 13.

Abbildung 14. Abbildung 15. Abbildung 16.

auch gem zum Antrieb der Rollgange die fiir den Bahnbetrieb geschaflenen sehr widerstandsfahigen, 
im iibrigen auch staub- und wasserdicht gekapselten Motorlypen, und bildet auch die Drehstrom- 
antriebsmotoren fur Rollgange in dieser W eise aus. Aufierdem empfiehlt os sich , den Molor mit 
seinen VorgeIegen auf einer gemeinschafllichen Grundplalle zu montieren, und die Vorgelege nicht 
nur sauber in Stahl zu frasen, sondern auch mit dichten Schutzgehausen zu versehen, so dafi
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dleselben gegen den Hutten- 
slaub geschutzl sind und in 
01 arbeiten konnen. Ebenso 
empfiehlt es sich, die Lager 
der Vorgelegewe)!en gegen 
Staub abzudichten. Da die 
Bahnlypen fiir pendelnde 
Aufhangung ausgebildet sind, 
wird diese Art der Montagc 
des Motors auch auf die Roll- 
gangsmaschine iibertragen. 
Diese federnde Aufhangung 
besitzt den Vorzug, daB die 
scharfen AnfahrstoBe nicht 
in voller Siarkę auf deir 
Motor iibertragen werden.
Im fibrigen aber ist es ebenso 
wie bei Kranen usw. m og
lich, die Motoren fest auf 
derGrundplatte zu montieren, 
wie auch schon verschiedene 
Ausfuhrungen, die j;ihrelang 
in Betrieb sind, gezeigt haben.

Die Abbildungen 11 bis 16 
zeigen verschiedene Anord-

nungen der Rollgangsantriebsmdschinen, fiir Gleichstrom und Drehstrom, fiir Ein- und Zwei-Motoren- 
aggregate. AuBerdem zeigen diese Abbildungen die Aufstellung der Antriebsmaschine einmal parallel 
zu den Achsen der Rollen und einmal senkrecht d azu ; welche Anordnung zu wahlen ist, muB von 
Fali zu Fali oft unter Benicksichtigung der Plalzfrage entschieden werden. Im allgemeinen werden 
die Anordnungen der Abbildungen 12, 14, 15 und 16 zweckmaBig sein; jedoch muB alsdann der 
durchgehende Rahmen des Rollganges, welcher die Lager fiir die eigentlichen Rollen tragt. so aus
gebildet sein, daB geniigend Platz fiir die Unterbringung des zweiten Vorgeleges, dessen groBes Rad 
unmittelbar auf der durchgelienden Hauptantriebswelle fiir die einzelnen Rollen montiert werden mufi, 
verbleibt. Die Abbildungen 17 bis 20 zeigen pholographische Aufnahmen verschiedener Antriebs- 
maschinen, und zwar ebenfalls fiir Gleichstrom und Drehstrom. Abbildung 20  lafit die sauher
gefrasten Vorgelegerader sowie die Ólscliulzkasten derselben, bei welchen die oberen Halfton abgenommen
sind, erkennen. —  Aber aucli 
den Steuerschaltern fiir die 
Rollgange mufi besondere 
Sorgfalt zugewendet werden,
(la kaum ein anderer Betrieb 
so hohe Anforderungen an 
solche Apparate stellt, w ie 
gerade dieser. Yerwendet 
man Kontroller mit Melall- 
kontakten, so ist es notwen- 
dig, die Metallflachen und 
Metallmassen sehr reichlich 
zu w ahlen; besser jedoch 
ist e s , den Gegenkontakt 
solcher Steuerapparate aus 
Kohle herzustellen, da hierbei 
t'in FestschweiBen wie bei 
Metali auf Metali unmoglich 
ist, so daB sich sehr derbe 
Konstruktionen ergeben, die 
selbst eine Bedienung durch 
wenig geiibte Hande vertra- 
gen. Die Stufenzahl der 
Rollgangskontroller braucht

Abbildung 18.
Koligangs - Antriebsmaschine (Gleichstrom, Kinmotoren - Aggregat) 

des Lothringer Hiittenvereins Aumetz-Friede, Kneuttingen, 
Transport-Rollgang.

Abbildung 17.
Rollgangs-Antriebsmaschine (Gleichstrom, Zweiinotoren,-Aggregat) 

der „Rheinischen Stahlwerke“, Meiderich, Blockstrafie.
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durchaus nicht sehr hoch zu 
se in ; hochstens bei Trans* 
portrollgringen, welche das 
Arbeitsstilck bis zu einem 
ganz bestimmten Punkt, z. B. 
einer Schere oder Warms&ge, 
bringen sollen, ist es zweck- 
mfifiig, ein paar Stufen mehr 
vorzusehen. Aber auch hier 
ist es moglich, das Arbeits- 
stiick genau bis zu der ge- 
wiinschten Stelle zu bringen, 
wenn man mit dem Sleuer- 
schalter kleine kurze Stroni* 
stoBe in den Motor schickt. 
Bei den sehr wichtigen Roll
gangen fiir die BlockstraBen, 
bei welchen Betriebsunter- 
brechungen, selbst wenn sie 
nur sehr kurz dauern sehr 
grolie Konseąuenzen, haben, 
ist verschiedentlich eine Re* 
serve in den Steuerapparaten 
in der W eise vorgesehen 

worden, dafi fiir jede Rollgangsantriebsmaschine zwei gleichwertige Kontroller aufgestellt wurden, von 
denen nach Umlegen einer kleinen Umschaltwalze entweder der eine oder der andere in Betrieb genommen 
werden kann. Fallt also ein Kontroller aus irgend einem Grunde aus, so ist es sofort moglich, mit dem . 
zweiten Kontroller weiterzufahren. Eine solche Reserve ist aber nicht einmal notwendig, wenn man die 
Apparate an sich reichlich bemifit und im ganzen geniigend Reserveteile zur Hand hat. So hat z. B. 
Fried. Krupp A.-G. fiir Rheinhausen fiir den Betrieb der gesamten Rollgange, wofiir etwa 8 0  Motoren 
erforderlich sind, nur eine einzige Motortype und zwar einen normalen Bahnmotortyp vorgesehen. 
Ebenso werden die zugehorigen Kontroller samtlich nach einer Konstruktion ausgefiihrt, so dafi es 
leicht moglich ist, durch Bereithalten einiger Reserveleile eine eventuelle Betriebsstorung sofort zu beheben.

Der Einbau der Steuerschalter fiir die Rollgange geschieht in der Regel auf den Steuerbiihnen 
an den einzelnen Walzenstrafien, von welchen aus durch hydraulische, Dampf- oder elektrische Uber- 
tragung die Walzen-Einstell-,
Kipp- und Uberhebvorrich- 
tungen usw. gesteuert wer
den. Die Abbildungen 21 
und 22  zeigen den Einbau 
der Steuerschalter, und zwar 
erstere Abbildung an einer 
BlockstraBe, die zweite an 
einer Triostrafie. Bei der 
BlockstraBe befinden sich auf 
der Biihne vor der Strafie 
der Steuerschalter fiir den 
Zufiihrungsrollgang, sowie 
die beiden Hauptsteuerschal- 
ter, von denen je einer be
nutzt wird, fiir den Arbeits- 
rollgang vor der Strafie. Die 
beiden Steuerschalter fiir den 
Arbeitsrollgang hinter der 
Strafie, sowie derjenige fiir 
den Transportrollgarig nach 
der Schere bin befinden sich 
rechts hinter der Walze. Bei Abbildung 20.
der TriowalzenstraBe der Rollgangs-Antriebsmaschine, Drehstrom, des „Phonix“, A.-G. fiir Bergbau 
Abbildung 22  sind dieSteuer- und Huttenbetrieb, Laar, Transport-Rollgang.

Abbildung 19. Rollgangs-Antriebsmaschine, Drehstrom, 
der „GutehoffuungshUtte“, Blockstrafle.
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schalter fiir die Bedienung der Rollgange vor der Strafie links angebracht, so daB der Maschinist das 
Arbeiten der Rollgange gut tiberschauen kann, die Steuerschalter fiir die Rollgange hinter der Strafie 
ebenfalls links, jedoch auf der andern Seite der StraBe. Es ist natiirlich fiir die Bedienung jedes einzelnen 
Steuerschalters nicht ein besonderer Mann erforderlicli, sondern man kann auch verschiedene Schalter 
bezw. Schalter fur Rollgange und sonstige Steuerorgane, z. B. hydraulische durch einen Mann gemein- 
schaftlich bedienen lassen. Zu diesem Zweck ist natiirlich eine handliche Anordnung der einzelnen 
Steuerhebel nebeneinander notwendig.

111. R e v e r s i e r w a l z e n s t r a f i , e n .

Bevor man an die Projektierung des elektrischen Antriebes fiir eine reversierbare Walzenstrafie 
herantritt, mufi man sich uber die zum Walzen benotigten Krafte und Energiemengen ein klares Bild 
machen. Die Kenntnis des von den Walzen benotigten maximalen Antriebsdrehmomentes ist erforder-

Abbildung 21. Einbau der Steuerschalter fiir die Rollgange, BlockstraBe, 
„Rheinische Stahlwerke11.

lich, um den Motor zum Antrieb der Walzen geniigend kraftig dimensionieren zu konnen. AuBerdem 
aber mufi man auch wissen, welche Arbeit, in Kilogramm-Metern ausgedriickt, notwendig ist, 
um einen bestimmten Błock von bestimmtem Gewicht und bestimmten Abmessungen auf verschiedene 
Langen herunterzuwalzen. Hieraus berechnet sich im Zusammenhange mit der maximalen Erzeugung 
i. d. Stunde bezw. in 24  Stunden die durchschnittliche Belastung des Antriebsmotors, die fiir die 
Erwarmung maBgebend ist, und ferner der gesam te Energieverbrauch der elektrisch betriebenen 
BlockstraBe, nach weleher sich die Kraftentnahme aus der Primarstation und auch die Wirtschaft- 
lichkeit richtet. Hat man eine bestimmte BlockstraBe, die bisher mittels Dampf angetrieben wurde, 
so ist es leicht, das maximale Moment zu bestimmen, welches der Elektromotor leisten mufi. Denn 
die Zylinderabmessungen der Antriebsmaschine und die Ubersetzung zwischen Dampfmaschinenachse 
und Walze sind bekannt, ebenso die Dampfspannung usw., so daB man, eventuell noch unter Zuhilfe- 
nahme eines Indikalordiagrammes, leicht bestimmen kann, welche maximale indizierte Leistung die 
Dampfmaschine hergibt. Aus dieser ist dann unter Beriicksichtigung des mechanischen Wirkungs- 
grades der Dampfmaschine und des Vorgeleges ohne weiteres- das efTektive an der W alze zu leistende 
maximale Moment zu bestimmen. Die meisten der augenblicklich in Betrieb befindlichen Dampfmaschinen

IV.,, 2
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fur Blockstrafien besitzen eine indizierte Maximalleistung von etwa 75 0 0  P .S . Erst neuerdings 
sind einige Dampfmaschinen gebaut, bei welchen die Leistung noch etwas mehr gesleigert worden 
ist. Nimmt man eine indizierte Leistung von 75 0 0  P .S . an, so kann man ungefahr mit einer 
effektiven Leistung an der Walze von maximal 6 0 0 0  P .S . rechnen. Der Antriebsmotor ist also so 
zu dimensionieren, dafi er Drehmomente entsprechend dieser Leistung von 6 0 0 0  P .S . bei der 
maximalen Tourenzahl der Walze hergeben kann. Bei Elektromotoren ist iibrigens eine Begrenzung 
des Drehmomentes nach oben hin, wie sie bei der Dampfmaschine durch die grofite Fiiliung gegeben 
ist, nicht vorhanden; ein Elektromotor, der fiir ein Drehmoment entsprechend 6 0 0 0  P. S. gebaut ist, 
kann immerhin noch Drehmomente durchziehen; die nicht unbedeutend hóher liegen, also etwa 7000, 
8 0 0 0  und 90 0 0  P . S .  entsprechen. In dieser Richtung besitzt also der Elektromotor einen Vorzug 
vor der Dampfmaschine.

Nicht so einfach sind die Uberlegungen bezw. Untersuchungen fur die Bestimmung der Walz- 
arbeit beim Auswalzen eines Blockes. Diese Unterlagen sind aber unbedingt notwendig, um die
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Abbildung 22. Einbau der Steuerschalter fiir die Rollgiinge einer Triostrofie 
der „Rheinischen Stahlwerke“.

Projektiei ung einer elektrischen Blockstrafte durchfiihren und um die Wirtschaftlichkeit des elektrischen 
Betiiebes (iberschauen zu konnen. Die Gutehoffnungshutte war so liebenswiirdig, an einer mit 
Dampf betriebenen BlockstraCe dem Verfasser die notigen Untersuchungen, speziell die Aufnahme 
von Indikatordiagrammen zu gestatten, und mochte derselbe diese Gelegenheit benutzen, um der 
Gutehoffnungshutte und vor allem auch Hrn. Oberingenieur L a n g h e i n r i c h ,  der den Verfasser bei 
diesen Untersuchungen in weitestgehender W eise unterstulzt hat, fiir dieses Entgegenkommen zu danken. 
Die Untersuchungen an der BlockstraBe der Gutehoffnungshutte hatten den Zw'eck, durch Aufnahme 
von fortlaufenden Indikatoidiagiammen die Arbeit zu bestimmen, welche notwendig ist, um die auf 
dieser Strafle verwalzten normalen Blocke von 2 2 0 0  kg Gewicht, entsprechend einem mittleren 
Querschnitt vou 420  X  42 0  mm und einer Lange von 1700 mm, in den einzelnen Kalibern auf 
verschiedene Lange zu strecken. Die Antriebsdampfmaschirie ist eine Zwillingshochdruckmaschine 
ohne Kondensation; die Zylinder haben 1300 mm Durchmesser und 1300  mm Hub. Die Ubersetzung 
zwischen Dampfmaschinenwelle und Walze belragt 1 : 2 ,5 . Die Walze erreicht eine maximale 
1 oureuzahl von 55 i. d. Minutę. Die fortlaufenden Diagramme wurden nur mit einem Indikator
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aufgenommen, der an einer Torderen Kolbenseite angeschlossen war. Bei der groflen Zahl yon 
Indizierungen, die erforderlich wurden, konnen die errechnelen W erte, obgleich nur eine Zylinder- 
seite indiziert wurde, ais richtig angenommen werden, da die Wahrscheinlichkeit besteht, daB sich 
die einzelnen gefundenen Werte ausgleichen. Die RegelmaBigkeit der gefundenen Resultate hat
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Abbildung 23. Fortlaufende Dampfdiagi ąmme, aufgenommen an einer reversierbaren BlockstraBe.

dann auch gezeigt, daB diese Annahme zutrifft. Zugleich mit den einzelnen Indizierungen wurden 
die Anfangs- und Enddimensionen der einzelnen Blficke beslimmt und auBerdem Notizen iiber das 
Materiał gemacht, also dariiber, ob Thomasstahl oder Martinstahl, und letzterer in weicherer oder 
harterer Qualitat verwalzt wurde. Abbildung 23  enthalt eine der aufgenommenen Dampf-Diagramm-
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reihen und zwar umgezeichnet und auseinandergezogen, um das Arbeiten der Antriebsdampfmaschine 
genau und Ubersichtlich uberschauen zu konnen. Im ganzen sind 12 verschiedene Diagramm- 
gruppen vorhanden, von denen je eine fiir einen Stich gilt, und zwar verteilen sich die Stiche in 
folgender W eise: 2 Stiche im ersten Kaliber, 4 Stiche im zweiten Kaliber, 4 Stiche im dritten 
Kaliber, 2 Stiche im vierten Kaliber und zum Schlufi 1 Transportstich, um das W alzgut, welches 
sich vor der Walze befindet, hinter die Walze zu transportieren, damit dasselbe nach der Schere 
abgefuhrt werden kann. Die Diagramme der 12 Arbeitsstiche lassen nun deutlich in vollstandiger 
Ubereinstimmung erkennen, wie der Maschinist mit der Dampfmaschine gearbeitet hat. Der Maschinist 
legt im Anfang die Kulisse vollsiandig nach einer Richtung aus, und óflfnet in dem Moment, \vo 
der Rollgang das Walzgut bis vor die W alze gebracht hat, das Drossebentil vollstandig. Alsdann 
springt die Maschine an und zieht den Błock durch das Kaliber. Sobald der Błock das Kaliber

n fa c h e  Y eriangerung

A b b i l d u n g  2 4 .  W a l z a r b c i t  b e i m  A u s w a l z e n  v o n  2 2 0 0  k g - B l o c k e n .

passiert hat, schliefit der Maschinist die Drosselklappe und legt die Kulisse nach der andern Richtung 
um, um durch Konterdampf die lebendigen Krafte der bewegten Massen, vor allem des groBen 
Antriebszahnrades, welches auf der W alzenwelle sitzl, zu Yernichten. Zu diesem Zwecke offnet der- 
selbe wieder die Drosselklappe, und wir erhalten je nach der Grofie der lebendigen Krafte, die noch 
vorhanden sind, 2 , 3 oder auch 4 Gegendampfdiagramme. Hierdurch wird die Antriebsdampf
maschine zum Stillstand gebracht, worauf dieselbe langsam ihre Drehrichtung andert. Diese Umkehr- 
diagramme sind deutlich zu erkennen, vor allem bei dem dritten, vierłen, fiinften, sechsten, neunten, 
zehnten, elften und zwólften Stich. Nach dem W eclisel derUmdrehung liiuft die Maschine in der neuen 
Richtung bei fast ganz geschlossenem Drosselventil langsam weiter, entsprechend den alsdann folgen- 
den Leerlaufsdiagrammen. Bei dem zweiten und dem sechsten Stich sind eine grSBere Anzahl 
solcher Leerlaufsdiagramme vorhanden, da hier wegen des Kantens des Blockes eine etwas langere 
Pause zwischen den betreffenden Stichen stattfand. Die verschiedenen aufgenommenen Diagramm- 
reihen wurden nun dazu benutzt, durch Planimetrieren die in den einzelnen Kalibern benotigte 
Walzarbeit zu bestim m en; hierbei wurde in folgender W eise vorgegangen. Es wurden bei der 
Berechnung nur die Flacheninhalte der vorderen eigentlichen Arbeitsdiagramme beriicksichtigt. Von 
den so gefundenen Werten wurde der Betrag, der in den bewegten Massen jedesmal aufgespeichert
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wurde, in Abzug gebracht. Die Tragheitsmomente der bewegten Massen wurden rechnerisch gefunden; 
ebenso sind die bei den einzelnen Stichen maximal erreichten Tourenzahlen bestimml worden und 
zwar durch einen registrierenden Tachographen. So waren also die bei jedem Stich in den bewegten 
Massen aufgespeicherten Kilogramm genau bekannt. Da nun aber der Maschinist die Energie der 
bewegten Massen dazu benutzen kann, den letzten Teil der W alzarbeit zu vernichten, so wurde von 
den einzelnen gefundenen Werten nicht die ganze aufgespeicherte Arbeit abgezogen, sondern nur 
etwa 40 $ .  Es sei iibrigens bemerkt, dali dieser Betrag, der abgezogen wird, ungefahr nur 7 fo von 
der reinen Walzarbeit ausmacht. Aus den Gegendampfdiagrammen, die zum Teil betrachtlich groBere 
Flachę haben, geht jedoch heryor, daB augenscheinlich sehr oft der Maschinist noch volle Touren
zahl der W alze hatte, wenn das Walzgut dieselbe verliefi, so daB die gesamten aufgespeicherten 
lebendigen Krafte durch Gegendampfgeben zu vernichten waren. Es ist also bei der Ermittlung der 
Walzarbeit in dieser Beziehung augenscheinlich nicht zu giinstig gerechnet worden.

Abbildung 25.
AnlaBmaschine zur elektrisch betriebenen Fórdermaschine auf Schacht Zollem 11 

der Gelsenkirchener Bergwerks-Aktiengesellschaft.

Die bei den einzelnen Blocken auf diese W eise ermitlelten Werte fiir die Walzarbeit sind in 
Abbildung 24  in Kurven aufgętragen, und zwar stellen die Abszissen die Verlangerung des Blockes 
dar, entsprechend der Streckung in den einzelnen Kalibern, und die Ordinaten die Walzarbeit 
in Metertonnen. Bei den einzelnen Kurven ist vermerkt, auf welches Materiał sich dieselben beziehen. 
Diese Kurven der Walzarbeit zeigen nun erstens einen durchaus gleichartigen charakteristischen 
Verlauf, d. h. im Anfang, wo die Querschnitte der BlScke noch verhaltnismaBig groB sind, ist die 
Walzarbeit bei einer bestimmten Verlangerung bedeutend groBer ais nachher bei kleineren Quer- 
schnitten. Dieses stimmt auch vollst&ndig mit den Untersuchungen von B l a s s ,  „Stahl und Eisen“, 
Jahrgang 1881, Seite 57 , iiberein. Im Anfang wird das Materiał bei jedem Stich um einen 
bedeutend gróBeren Betrag zusammengedruckt ais spater. Dem entspricht ein bedeutend groBerer 
Walzdruck in Richtung der W alzenstanderachse, und dementsprechend werden auch die Reibungs- 
krafte sowohl an der Oberflache des W alzgutes wie an den Seitenflanken, die ja bei weitem den 
grofiten Teil der zum Walzen erforderlichen Arbeit bedingen, entsprechend grofi. Dafi iibrigens die 
Kurven eine ziemlich groBe Zuverlassigkeit besitzen, geht daraus heryor, daB die einzelnen errechneten 
Punkte, die bei 3 Kurven eingezeichnet sind, fast vollkommen in den nach einheitlichem Charakter 
ausgezogenen Kurven liegen. Die Kurven zeigen weiter, daB die Walzarbeit bei verschiedenen
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Materialsorten, aber auch bei gleichen Materialsorten sehr stark voneinander abweichen. DaB die 
Art des Materials auf die Walzarbeit einen ziemlich bedeutenden EinfluB hat, liegt auf der Hand. 
Die Abweichungen bei gleichartigem Materiał erklaren sich durch die Verschiedenheit der Temperatur 
der Blocke. Z. B. sind fiir Thomasstahl vier ganz verschieden hoch liegende Kurven yorhanden, so 
daB die obere Kurve mehr ais doppelt so hohe Werte zeigt ais die unterste. Die beiden stark 
ausgezogenen Kurven sind ebenfalls aufgenom men; dieselben sind nur deshalb besonders hervorgehoben, 
weil mit diesen verhaltnismaBig hoch liegenden Kurven bei der Energiebestimmung gerechnet worden ist.

Bei der konstruktiven Durchbildung des elektrischen Antriebes einer BlockstraBe sind nun zwei 
Entscheidungen zu treffen, erstens, wie soli das Anfahren und das Abbremsen der lebendigen Massen 
geschehen, da man doch Umsteuerapparate fur Leistungen, wie sie hier vorliegen, nicht verwenden 
will, und zweitens, welche Anordnung soli fiir den Kraflausgleich genommen werden, da Leistungs- 
schwankungen bis uber 6 0 0 0  P. S. von der Primarstation direkt nicht aufgenommen werden konnen.

Beide Forderungen erfullt nun in zweckmaBigster Weise das System Jlgner, welches bisher in erster 
Linie fiir elektrischen Hauptschacht-Fordermaschinenbetrieb vorgesehen bezw. ausgefiihrt worden ist. 
Die Abbildungen 25  und 26 zeigen die elektrische Fórdermaschine fiir Schacht Zollern II der Gelsen- 
kirchener Bergwerks-Aktiengesellschaft, welche auf der Dusseldorfer Ausstellung im Jahre 1902 aus- 
gestellt war und seit September d. J. auf Zollern auch nach diesem System betrieben wird. Das 
Wesen des Systems Jlgner besteht darin, daB zwischen Primarstation und der anzutreibenden Arbeits- 
maschine, also Fórdermaschine oder Walzwerk, eine mit einem sehr schweren Schwungrad aus- 
geriisteter Umformer geschaltet wird. Der Antriebsmolor dieses Umformers ist fiir die Stromart zu 
bauen, die die Primarstation liefert, also entweder fiir Drehstrom, auch bei hoheren Spannungen, 
oder fiir Gleichstrom. Die stromabgebende Dynamo dieses Umformers wird jedoch stets fiir Gleićh- 
strom eingerichtet. Von dieser Dynamo aus werden unmittelbar die Antriebsmotoren der Fórder
maschine bezw. des Walzwerks betrieben, und zwar in der W eise, daB durch einfaches Regulieren 
eines nur den geringen NebenschluBstrom fiihrenden Regulierapparates die Spannung der sogenannten 
AnlaBdynamo erhoht oder erniedrigt wird. Wird die Spannung gesteigert, so nimmt die Tourenzahl 
des Antriebsmotors der Fórdermaschine oder des'W alzwerks zu, wird jedoch der Steuerhebel zuriick- 
gelegt, so daB die Spannung der AnlaBdynamo sinkt, so findet selbsttatig eine elektrische Bremsung 
statt, da der Antriebsmotor gezwungen wird, seine Tourenzahl zu verringern, und dadurch Energie 
der bewegten Massen durch die Dynamo zuriick in den Umformer schickt. Dieser zwischengeschaltete 
Umformer (Abbildung 27) gestattet nun nicht nur, deD AnlaBwiderstand ganz zu vermeiden und

Abbildung 26. Elektrische Fórdermaschine Zollern II.



15. Februar 1904. Elektrischer Antrieb von W alzwerken. Stahl und Eisen. 231

Elekfrisc/ie Centra/e

Rtguhtr - jo j -
Opporat

Schwungrod-

elektrische Bremsung zu erzielen, sondern derselbe hali auch die auf der sekundaren Seite auftrelenden 
groBen Belastungsschwankungen von dem Netz bezw. der Primarstation fern. Denn samtliche auftretenden

Energiemaxima werden nicht von dem Antriebsmolor 
des Umformers geleistet, sondern von dem Schwung- 
rad. Dieses wird alsdann in der darauffolgenden 
Pause von dem Antriebsmotor wieder geladen. So 
ist erreicht, daB der Antriebsmotor praktisch mit 
fast konstanler Belastung arbeitet. In welchem MaBe 
ein Belastungsausgleich• moglich ist, zeigen die in 
Abbildung 28 dargestellten, an der Fordermaschine 
Zollern aufgenommenen Stromdiagramme. Diese 
Abbildung zeigt den Verlauf der Strome bei fiinf 
aufeinanderfolgenden Ziigen. Jeder Fórderzug gibt 
folgendes B ild: Zuerst wird mit einem verhaltnis- 
maBig hohen Strom , der fast bis auf 2 0 0 0  Amp. 
ansteigt, angefahren. Sobald die Besc.hleunigungs- 
periode vorbei is t, sinkt der Strom auf einen W ert 
von etwa 1000  Amp. entsprechend dem normalen 
Kraftbedarf beim Heben der sechs zu fórdernden 
W agen. Soli angehalten werden, so wird der Steuer- 
hebel zuriickgezogen und es ergibt sich ein negativer 
Bremsstrom, der bis etwa 1000  Amp. anwachst, 
wonach wiederum ein positiver Strom der Dynamo 
zugefiihrt werden muB, um den Korb in die Caps 
einzubringen. Solche Strome, bei im iibrigen geringer 
Spannung, wiederholen sich bei jedem Zug zweimal, 
entsprechend dem zweimal statlfindenden Etagen- 
wechsel des Forderkorbes. Alsdann beginnt ein neuer 
Hub. Die zweite eingezeichnete Kurve zeigt den 
Verlauf des Stromes im Antriebsmotor des U m 
formers. Der gleichmaBige Verlauf dieses Stromes 
zeigt, daB das Schwungrad in vollkommener W eise 
nicht nur die positiven Strom e, sondern auch die 
negativen ausgleicht; denn der Strom des Antriebs- 
motors steigt niemals iiber einen W ert von 50 0  Amp. 
Das Schwungrad besitzt ein Gewicht von 42 t und 
bei 3 7 5  Touren i. d. Minutę eine Umfangsgeschwin- 
digkeit von 73 m i. d. Sekunde.

Die an der Fordermaschine Zollern II erzielten 
giinstigen Betriebsresultate haben nicht nur gezeigt, 
daB dieses System* trotz der konstruktiv nicht ganz 
leichten Lagerung der schnelkiufenden schweren  
Schwungrader selbst bei den grofiten Fordermaschinen 
durchfiihrbar ist, sondern geben auch die Berech- 
tigung, dasselbe ohne weiteres auf den Betrieb voti 
reversierbaren WalzenstraBen zu iibertragen.

Bei ReversierstraBen spielt die Zeit des Anlassens 
und Abbremsens, also des U m steuem s, eine sehr 
wichtige R olle, da bis zu acht Stichen i. d. Minutę 
gemacht werden miissen. Es muB also moglich sein, 
achtmal i. d. Minutę anzulassen und wieder stillzu- 
setzen. DaB dieses durchfuhrbar ist, zeigen dieBetriebs- 
resuliate.' Oberingenieur J l g n e r  selbst hat ja auch 
schon an Hand der Resultate einer kleineren Forder
maschine dies in „Stahl und Eisen“ 1903 S: 769  
dargetan. Man wird nun, um die Anfahrzeiten mog- 
lichst kurz zu halten, nicht nur die Anlafidynamo des 

Schwungradumformers, die in der kurzeń Zeit auf Spannung kommen muB, entsprechend ausbilden, 
sondern auch die Antriebsmotoren der WalzenstraBe selbst, und zwar dadurch, daB man denselben 
ein moglichst geringes Schwungmoment gibt. Zu diesem Zwecke wird man den Durchmesser dieser 
Motoren nicht zu groB wShlen, dieselben vielmehr mil einer gróBeren Breite bauen, ja dieselben in

Abbildung 27.
Reversierbare, elektrisch betriebene BlockstraBe.



zwei einzelne Motoren zerlegen, da alsdann das Schwungmoment (G D2) kleiner ausfallt. Die Durch- 
konstruktion solcher Motoren ergibt denn auch fur dereń Schwungmomente Werte, die nichl sehr 
von denen des groBen StahlguBrades des Vorgeleges zwischen Dampfmaschine und Walze abweichen. 
Im iibrigen sei bemerkt, daB die in den beiden Arbeitswalzen und den beiden Kammwalzen ent- 
haltenen Massen beziiglich ihres Schwungmomentes ebenfalls einen Wert ergeben, der der GroBe 
des Schwungmomentes dieses Zahnrades bezw. des Antriebsmotors gleichkommt.

Bei der Konstruktion der Antriebsmotoren ist vorausgesetzt, daB dieselben mit der W alze, die 
ja maximal bis zu 60  Touren in der Minutę macht, direkt gekuppelt werden. Fiir so groBe Motoren 
ist eine Tourenzahl von 60* i. d. Minutę immerhin schon ziemlich gunstig. Wollte man ein Vor- 
gelege zwischenschalten, so wiirde der Preis des Motors kaum geringer werden, die Gesamtanlage- 
kosten sogar wegen des Yorgeleges hoher. Vor allem aber wiirde das gesamte Schwungmoment

Omperc

232 Stahl und Eisen. Elektrischer Antrieb von W alzwerken, 24. Jahrg. Nr. 4.

mindestens den drei- bis vierfachen W ert annehmen, da ja, wie schon oben bei den Rollgangen 
erwahnt, langsamlaufende Motoren beziiglich des Schwungmomentes immer giinstiger werden ais 
gleichstarke schnellaufende Motoren. Die direkte Kuppelung bietet aber den weiteren Vorzug, daB 
die schweren Vorgelege, die doch bis zu 60 0 0  P. S. zu iibertragen haben, ganz in W egfall kommen. 
Im iibrigen wird n w i die Elektromotoren fiir reversierbaren Walzbetrieb entsprechend der starken 
Beanspruchung besonders sorgfaltig durchbilden. Schon bei Besprechung des elektrischen Antriebes 
der TriowalzenstraBen ist gezeigt worden, daB die bei Walzwerken so sehr gefiirchteten StoBe 
keine besondere Beanspruchung der Wicklungen der Elektromotoren darstellen. AuBer diesen 
Sto (jen, die in Richtung der auf die StraBe wirkenden Drehmomente auftreten, ist aber auch noch 
mit StoBkraften und zwar sehr betrachtlichen zu rechnen, die in Richtung der Achse der Walze 
bezw. des Antriebsmotors wirken; diese Krafte treten einerseits bei normalem Betrieb auf, wenn Un- 
regelmafiigkeiten im Kaliber oder in den Kammwalzen vorhanden sind, und werden entweder schon 
durch die zwischengeschaltete Kuppelung oder durch die sehr kraftige Lagerung der Achse der An
triebsmotoren aufgefangen. AuBerdem aber muB man auch mit ganz auBergewóhnlichen Stofl- 
wirkungen bezw. Kraften, und zwar beim Bruch irgend eines Teils der WalzenstraBe, z. B. der 
Walze selbst, rechnen. Hierdurch konnen- Verschiebungen in axialer Richtung von 20  bis 30  cm 
vorkommen. Um solche Krafte aufzunehnien, muB man die zwischengeschaltete Brechkuppelung so 
ausbilden, daB tatsachlich eine Verschiebuog um diesen Betrag moglich ist. Die Achse der Antriebs- 
Elektromotoren bezw. die Lager und die Grundplatte derselben, wird man jedoch so kraftig halten, 
die Grundplatte eventuell aus StahlguB herstellen, daB solche StoBwirkung die Lagerung der An
triebsmotoren nicht verschieben konnen. Bei Dampfbetrieb tritt iibrigens ja das gleiche auf und 
muB auch hier der Rahmen der Dampfmaschine solchen Beanspruchungen gewachsen sein. Um nun 
die Wirtschaftlichkeit des elektrischen Betriebes beurteilen zu konnen, sei eine Betriebskostenberechnung 
durchgefuhrt fiir eine tagliche Produktion von 1000 t, also eine jahrliche von 300  0 0 0  t.
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Zuerst ist es notwendig, die Walzarbeit festzulcgen, die effektiv zu leisten ist; deshalb wurden 
voii den Kuryen der Abbildung 24  zwei ausgewahlt, und zwar die stark ausgezogenen, die der Be- 
rechnung zugrunde gelegt sind. Feiner wurde angenommen, daB 75 $  der jahrlichen Produktion 
aus Thomasstahl bezw. weicherem Marlinstahl besteht, und 25  % aus liartem Martinstahl. E>em- 
entsprechend wurde die unlere stark ausgezogene Kurve fiir 75 $  der Produktion genommen und 
die obere slark ausgezogene Kurve fiir die verbleibenden 25  %. Man beachte (ibrigens, dali beide 
Kurven verhaltnismaBig hocli liegen, so dali tatsachlich wohl nicht zu giinstig gerechnet worden ist. 
Im iibrigen diirfte hierdurch auch dem Umstand Rechnung gelragen sein, daB in der Praxis ein 
Teil der Blocke in kiilterem Zustande in die W alze gelangt. Aus diesen Kurven lafit sich die W alz
arbeit bestimmen, die fiir jedes Kaliber bezw. fiir die einzelnen Stiche zu leisten ist, und hieraus die 
elektrische Energie, die den Antriebsmotoren zugefiihrt werden muli. Abbildung 29  zeigt dieses 
Diagramm, und zwar fiir im ganzen 18 Arbeitsstiche. Die in den einzelnen Stromdiagrammen im 
Anfang mehr zugefiihrte Energie dient zur Beschleunigung der Massen des Antriebsmotors und der 
Walze selbst. Bei den ersten kurzeń Stichen wird sofort nach der Beschleunigungsperiode der Motor 
wieder stillgesetzt, wahrend bei den spateren langeren Stichen der geradlinige Yerlauf der Energie- 
aufnahme-Kurven zeigt, dali der Beharrungszustand erreicht ist. Zum SchluB eines jeden Stiches 
wird der Maschinist einen Teil der lebendigen Krafte der bewegten Massen benutzen, um den letzten 
Teil der Walzarbeit zu leisten, um dann durch elektrisches Bremsen, in den Diagrammen gekenn- 
zeicbnet durch die Flachen unter der Nullinie, den Motor stillzusetzen. Die einzelnen Energiemaxima 
iibersteigen iibrigens den durchsclmittlichen Energieverbrauch ganz betrachtlich, d. h . es wird sich 
in Wirklichkeit zwischen sekundar geleisteter Arbeit und primar aufgenommener Energie ein ahnliches 
Yerhiiltnis ergeben, wie bei der Fórdermaschine. Fiir die Berechnung des Energiebedarfs beim Aus
walzen einer jahrlichen Erzeugung von 30 0  0 0 0 1 ist ńun angenommen worden, daB die einzelnen 
Blocke im Gewicht und den Abmessungen den normalen Blocken der auf der GutehofTnungshiitte 
untersuchten StraBe entsprechen, also ein Gewicht von 2 2 0 0  kg haben, entsprechend einem mittleren 
Querschnitt von 4 2 0  X  4 2 0  mm und einer Lange von 1700  mm. Aulierdem wurde, da die Er
zeugung auf verschiedene Endquerschnitte, also auf verschiedene Liingen, gewalzt wird, angenommen, 
dafi 2 % auf einen Querschnitt von 300  X  30 0  mm, entsprechend einer zweifachen Lange, verarbeitet 
werden, und zwar fiir schwere Trager; 40  °/o auf 180  X  180 mm, entsprechend einer 5 ,4  fachen Yer- 
langerung fiir leiclitere Trager und Schienen; weitere 40  % auf 130 X  130  mm, entsprechend einer 
10,3fachen Verlangerung, ais Kniippel fiir die StabstraBe, bezw. ais Brammen, bei welchen aller
dings andere MaBe fur den Querschnitt, gelten wurden, dieser jedoch ungefahr gleichen Inhalts ist, 
und 1 8 $  der Erzeugung auf 110 X  110 mm, entsprechend einer 14,5fachen Verlangerung, ais 
Kniippel fiir die FeineisenstraBe usw. Die Tabelle auf Seite 23 5  enthalt nun weiter die Anzahl der 
jahrlichen Blocke fur die einzelnen Produktionssoiten und dann entsprechend den beiden Kurven des 
Diagramms Abbildung 24 die Walzarbeit in Meterlonnen f. d. Błock und zum SchluB die gesamte 
im Jahre zu leistende Walzarbeit in Metertonnen. Um nun die Zahlen auf elektrische MaBe um- 
zurechnen, sind die Metertonnen in K.-W.-Sekunden bezw. K.-W.-Stunden verwandelt. Da die Walzen- 
strafie wahrend 30 0  Tagen 24 Stunden tiiglich in Betrieb ist, so ergibt sich, dafi im D u r c h s c h n i t t  
eine effektive Leistung, gemessen an der Walze,' erforderlich ist von 32 0  K.-W. gleich 43 5  P. S.

Die Berechnung der Verluste in den einzelnen Teilen der A nlage,' also der Leerlaufsverluste der 
Walzen, des Kammwalzengeriistes und des Motors, der elektrischen Verluste in den Antriebsmotoren 
und in der AnlaBdynamo, der Leerlaufsverluste des Schwungradumformers, sowie der Verluste in 
dem Antriebsmotor fiir diesen ergibt nun, daB der gesam te Wirkungsgrad, gerechnet von der An- 
triebswelle der Walze bis zur Energieaufnahme des Antriebsmotors des Umformers, um so giinstiger 
wird, je starker die Produktion in der Zeiteinheit, z. B. in einer Stunde ist. Denn bei einer Stichzahl 
bis zu 8 in der Minutę kann die Produktion ganz betrachtlich iiber das MaB gesteigert werden, 
welches der obigen Berechnung, die den mittleren Energieverbrauch an der Walze von 3 2 0  K.-W. 
ergeben hat, zugrunde liegt. Der Wirkungsgrad fiir die mittlere Leistung soli nun zu 4 0 ° /°  ange
nommen werden, und fiir die gesteigerte Leistung zu 45  °/«- Daraus folgt, daB der Umformer bei 
der mittleren Leistung 80 0  K.-W. an elektrischer Energie aufnehmen wird. Fiir die Berechnung der 
maximalen Energieaufnahme des Umformers ist angenommen worden, dali m asim al in einer Stunde 
38 Blocke auf einen Querschnitt von 180 X  180 mm, also auf 5 ,ifa c h e  Lange, gewalzt werden. 
Es ergibt sich alsdann die m asim ale Energieaufnahme zu 1100  K. W .

Bei einem Wirkungsgrade von 85  fiir Fernleitung und Dynamos in der Primarstation ent- 
spricht der mittleren Leistung der Walzenstrafie primar an den Wellen der Gasmotoren ein Kraft- 
bedarf von 1280  P. S., und maximal ein solcher von 1750  P. S., d. h. im allgemeinen wird die 
Primarstation 1280  P. S. fiir den Betrieb der Walzenstrafie leisten miissen, wahrend diese Leistung 
dann, wenn sehr flott gearbeitet wird, bis auf 1750  P. S.  steigen kann, dafiir aber, wenn langsam  
gewalzt wird, oder Pausen beim W alzen auftreten, betrachtlich unter den Wert von 1280  P . S .  sinkt, 
vidleicht bis auf 7 0 0  und 6 0 0  P. S. oder, falls einmal langere Pausen vorkommen, sogar bis auf
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den Leerlaufswert des Umformers. Will man nun die jahrlichen Betriebskosten der elektrischen 
ReversierstraBe mit denen bei Dainpfbetrieb vergleichen, so muB man in erster Linie die Kosten 
fiir die aus der Primarstation bezogene Energie den Kosten gegeniibersteilen, die fur die Erzeugung 
des Dampfes bisher entstanden sind. Denn man kann annehmen, dafi die Anlagekosten des

elektrischen Antriebes einer ReversierstraBe einschliefilich des Schwungrad umformers niclit viel hóher 
sind, ais diejenigen einer guten modernen Antriebsdampfmaschine in Zwiliings-Tandemanordnung fiir
10 bis 12 Atm.Admissionsspannung und Kondensation, einschliefilich der Kondensationsanlage und der 
Fundamente. Die Betriebskosten unmittelbar an den beiden Antriebsmaschinen diirften sogar bei 
elektrischem Betrieb geringer sein ais bei Dampfbetrieb, da nicht nur der Óhrerbrauch der Elektro- 
motoren und des Umformers bedeutend geringer ist ais derjenige einer so groBen Dampfmaschine,
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B e r e c l i n u n g  d e s  E n e r g i e b e d a r f s  u n d  d e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  e i n e r  e l e k t r i s c h
b e t r i e b e n e n  B l o c k s t r a f i e .

Produktion: 1000 t  in 24 Stunden, 300 000 t pro Jahr (300 Tage).
Blockgewicht: 2,2 t  (Querschnitt im Mittel 420 X 420 mm, Lange 1700 mm).
Yerteilung der Produktion:

w ird gew alzt 
auT Q uerschnitt 

In mm
Lange

Thom aa-
stah l

M artlnstahł
welch

M artlnstah l

hart

A ntell an  
der 

P roduk tion  
In Tonnen

desgleichen 

ln  Blocken

W alzarbe it 
pro Błock 

!n m t

Oeaamte W alzarbe it 

ln  m t . IO'1

2% 300 X 300 2 fach 75°/o 4 500 2 050 2000 4,1
2 5 % 1 500 683 3000 2,1

40% 180 X  180 5,4 „ 7 5 % 90 000 41 000 4500 185,0
• 250/0 30 000 13 600 6500 88,5

40 > 130 X  130 10,5 „ 750/0 90 000 41000 6200 255,0
25 “/o 30 000 13 600 8700 118,0

18 °/o 110 x  no 14,5 „ 750/0 40 500 18 400 7000 129,0
25 0/0 13 500 6 150 9600 59,3

-- 300 000 841,0 m t. 10°

= 800 K.-W.

1 mt =  9,81 K.-W.-Sekunden.
Also gesamte Walzarbeit gleich 2 300 000 K.-W.-Stunden.
Bei 300 Betriebstagen zu 24 Betriebsstunden ergibt sich eine d u rc h s c h n i t t l ic h e  Arbeit an der 

Walze von: 2 300 000 „  1l7
300 . 24 —

Der Gesamtwirkungsgrad, von dem Kraftbedarf an der Walze bis zur Energieaufnahme des Antriebs- 
motors des Schwungradumformers gerechnet, betrage: 40 °/o.

Dann ist der d u rc h s c h n it t l ic h e  Energiebedarf der WalzenstraBe:
320 
0,4:

Fiir die Berechnung des m ax im alen  Energiebedarfs soli angenommen werden, dafi in einer Stunde 
38 Blocke auf 180 X  180 mm, also auf 5,4fache Lange gewalzt werden; bierzu ist crforderlich an Walzarbeit:

27 X  4500 == 122 000
9 X  6500 — 58 500

180 500 m t=  1770 000 K.-W.-Sekunden, 
entsprechend 492 K.-W. wahrend einer Stunde; unter Beriicksichtigung eines Wirkungsgrades von 45 °/o ergibt 
sich ein Energiebedarf von: aqq

~  =  1100 K.-W.0,45
Diesem maximalen Energiebedarf von 1100 K.-W. entspricht bei einem Wirkungsgrad von 85 °/o fur 

Fernleitung und Dynamos in der Primarstation eine Leistung der Gasmotoren von:
1100 =  1750 P. S.0,85 .0,736 ‘

und dem durchschnittlichen Energiebedarf von 800 K.-W. eine Leistung von:

_  1280 P.-S.
0,85 .0,136

B e tr ie b s k o s te n :
Es wird angenommen, dafi die Anlagekosten des elektrischen Antriebs der Blockstrafie einschliefilich der 

Schwungrad-Anlafimaschine ungefabr gleich denjenigen des Dampfantriebes einschl. Kondensationsanlage sind.

E ie k tr i s c h e r  B e tr ie b :
Verzinsung, Amortisation und Reparaturen, 15 °/o von den Anlagekosten fiir 1500 P.S. 

primar (Gasmotor, Dynamos, Erregung, Schaltanlage, Fundamente, Gebaude, Rohr-
leitungen, Gasreinigung, elektrische Fernleitung 350 000 M ) ...................................  52 500 M

Betriebsunkosten G asreinigung.................................................................................................  5 000 „
Lohne, Personal P rim arstation.................................................................................................. 8 00C „
Olyerbrauch P rim arstation................................................................................................. .... . 15 000 „

80 0 0 0 ^
bei 300 000 t Produktion fiir 1 t vorgeblocktes Materiał: 27

D a m p fb e tr ie b :
Dampf kosten fiir 1 t  vorgebłocktes Materiał 0,70 bis 1,20 also bei 300 000 t Produktion fiir das 

Jahr: 210 000 bis 360 000 M.



sondern auch das Wartungspersonal reduziert werden kann. Bei der Berechnung der Kosten der 
elektrischen Energie wird angenommen, dafi zum Betrieb der Blockstrafie in der elektrischen Primar
station 1500 P. S. jederzeit bereitstehen miissen. Diese Zahl liegt, wie oben schon auseinandergesetzl, nicht 
unbetrachtlich iiber der mittleren Leistung, im iibrigen sind die Primarmaschinen in nicht unbetrSchtlichem 
Mafie iiberlastungsfahig. Tst eine Gleichstromzentrale vorhanden, so ist es sogar moglich, durch eine 
Pufferbatterie die hin und wieder auftretende grofiere Energieaufnahme der BlockstraBe zu decken.

Diese 1500  P. S. in der Primarstation sollen nun ein Anlagekapital von 3 5 0  0 0 0  J l  erfordern, 
von welchen 15 % jahrlich fiir Verzinsung, Amortisation und Reparaturen gerechnet werden. Zu der 
sich so ergebenden Summę von 52 500=/<£ kommen alsdann noch hinzu: 5 0 0 0  J l  Belriebsunkosten 
fur die Gasreinigung, 80 0 0  J l  Lohne fiir Personal in der Primarstation, und 1 5 0 0 0  Ji- fur Ver- 
brauch an 01. Putzmaterial usw. in der Primarstation. Die gesamten Unkosten fiir die Beschaffung 
der elektrischen Energie betragen alsdann jahrlich 8 0  000  J l .  Dieses ergibt fiir eine Tonne vor- 
geblocktes Materiał bei einer Produktion von 30 0  0 0 0  t einen Unkostensatz von 0 ,2 7  Jl.

Genaue Angaben dariiber, wieviel die Kosten fiir die Dampferzeugung bei BlockstraBen betragen, 
sind nicht leicht zu erhalten. Allerdings sind in der Literatur, auch in , Stahl und Eisen", ver- 
schiedene Angaben iiber Dampfverbrauch fiir eine Tonne Materiał enthalten. Man durfte die tatsach- 
lichen Verhaltnisse treffen, wenn man fiir die Dampferzeugung fur eine Tonne vorgeblocktes Materiał 
mit Kosten in Hohe von 0 ,7 0  bis 1 ,20 J l  rechnet, bei alteren Antriebsmaschinen steigen sogar die 
Kosten noch bei weitem iiber den letzteren Wert. Legt man aber nur einen Kostensatz von 0 ,7 0  Jl 
fiir die Tonne zugrunde, so ergibt sich bei Dampfbetrieb eine jShrliche Ausgabe von 2 1 0  0 0 0  J l t 
also eine Ersparnis bei elektrischem Betrieb von 1 3 0 0 0 0  Jl. Bei 1 ,20 J l  fiir eine Tonne Materiał 
ergeben sich die .Dampfkosten zu 360  000  ^  und die Ersparnis zu 2 8 0 0 0 0  ^ .  Da die Anlage- 
kosten fiir den elektrischen Antrieb ungefahr zu 35 0  000  Ji  angenommen werden konnen, so ersieht 
man, daB sich diese Anlagekosten schon innerhalb von nur einigen Jahren bezahlt machen.

Diese giinstigen wirtschaftlichen Aussichten miissen natiirlich den W unsch nahełegen, solche 
Antriebe zur Ausfiihrung zu bringen. Geht auch aus den Erwagungen beziiglich der Stofiwirkungen, 
die ja von yielen Betriebsleitern so sehr gefiirchtet werden, sowie aus den giinstigen Resultaten, die das 
yorgeschlagene System bei Fordermaschinenbelrieb in der Praxis gebracht hat, fiir den Fachmann 
hervor, dafi Schwierigkeiten fiir die Durchfiihrung eines solchen Antriebes nicht bestehen, so wird 
man doch zWecktrilBigerweise bei den ersten Ausfiihrungen darauf Riicksicht nehmen, dafi man den 
friiheren Dampfantrieb in Reserve behalt. Dieses durfte auch in den meisten Fallen moglich sein, falls man 
eine Anordnung wahlt, die der in Abbildung 27 gegebenen Disposition entspricht, d. h. wahrend auf 
der einen Seite der Walzenstrafie der bisherige Dampfantrieb bleibt, werden auf der andern Seite die 
Antriebs-Elektromotoren montiert. Der durch dieselben benótigte Raum ist verhaltnismafiig sehr gering; 
ein solcher von 8 bis 10 m Breite und 10 bis 12 m Lange diirfte yollauf geniigen. Die Schwungradanlafl- 
maschine kann abseits in Entfernung von 50 bis 100 m von den Antriebsmotoren aufgestellt werden.

Ist erst einmal ein elektrischer Antrieb einer solchen BlockstraBe zur Durchfiihrung gelarigt, 
so wird yoraussichtlich die beąueme Art des Steuerns einer solchen Strafie mit nur einem kleinen 
Regulierwiderstand, der nicht gróGer ist ais ein Anlasser fiir einen lOpferdigen Motor, und der 
wirtschaftliche Betrieb es mit sich bringen, daB auch andere Strafien fiir Trager- und Schienenwalzen, 
die bisher ja fast ausnahmslos ais Triostrafien ausgebildet wurden, allerdings auch schon vereinzelt 
ais Reversierstrafien arbeiten, elektrisch umsteuerbar ausgefiihrt werden. (Anhaltender Beifall.)

V o r s i t z e n d e r :  Ich eroffne die Diskussion; das Wort hat Hr. Prof. Osann.
Hr. Prof. Osann: Ich mochte den Herrn Vortragenden Einiges fragen. Ich vermisse in der Zu- 

sammenstellung (Seite 235 ) eine Zahl, welche den Wert des zu verbrauchenden Gichtgases angibt. Ich 
mochte ferner fragen : W ie ist’s bei dem Dampfbetriebe? Sollen Gichtgase oder Kohlen verwendet werden?

Hr. Oberingenieur Kottgen: Die Gichtgase selbst sind, wie ich in meinen Ausfiihrungen auch 
gesagt habe, kostenlos eingesetzt, nicht aber- die Reinigung derselben. In den Betragen von 0 ,7 0  Jl 
bis 1 ,20 J l  fiir die Dampfkosten sind die Beschaffungskosten der Kohlen enthalten, ferner die Lohne 
fiir das Personal im Kesselhaus, fiir die Kohlenanfuhr und die Abfuhr der Asche, fiir Verzinsung, 
Amortisation und Reparaturen der Kesselanlage, die Betrage fiir Erneuerung der Einmauerung der 
Kessel usw. Stellt ein Hiittenwerk den Dampf aus Gichtgasen her, so wird dasselbe selbstverstandlich 
giinstiger arbeiten; allerdings glaube ich nicht, dafi die jahrlichen Unkosten fiir die Dampferzeugung 
bei Gichtgasverwendung bis auf 8 0 0 0 0  J l  zuriickgehen. Ich mache auBerdem noch ausdriicklich
darauf aufmerksam, daB an yerscbiedenen Stellen der Unkostenberechnung fiir den elektrischen 
Betrieb mit Sicherheit gerechnet worden ist und zwar erstens bei der Auswertung der Dampf- 
diagramme zur Beslimmung der Walzarbeit, zweitens bei der Auswahl der Kurven fur die Walz- 
arbeit, die der weiteren Berechnung zugrunde gelegt sind, und drittens hei der Festsetzung des 
Wirkungsgrades des elektrischen Antriebes zu 40 bezw. 45 %. Ergibt sich spater, daB die wirk- 
lichen Zahlen, die diesen drei Annahmen entsprechen, um nur je 10 % giinstiger liegen, so andert 
sich das Gesamtresultat um 30  Jo, d. h. also, die jahrlichen Kosten bei elektrischem Antrieb
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ermaBigen sich noch um 30  $ .  AuBerdem erwahne ich noch ausdriicklich, dafi die Quote fur Ver- 
zinsung und Amortisation zu 15 % , also sehr hoch angenommen ist. Im iibrigen kann ja jeder 
an Hand des gegebenen Rechnungsschemas die einzelnen Zahlen fiir seine Verhaltnisse umrechnen 
und so bestimmen, welche Ersparnisse sich fur seinen speziellen Fali ergeben.

Hr, Prof. Osann: Es wiirde interessant sein , wenn der Herr Vortragende das ausrechnete
unter Voraussetzung des Verbrauchs von Gichtgasen.

Hr. Oberingenieur Kóttgen: Ich bin nicht in der Lage, dies soforl auszurechnen. Vielleicht aber 
kann einer der anwesenden Herren Zahlen aus der Praxis geben, wie hoch sich die Dampferzeugungs- 
kosten bei einer bestimmten Produktion stellen, wenn die Kessel durch Gichtgase geheizt werden.

Hr. Prof. Osann: Vorausgesetzt, die Dampfkessel werden mit Gichtgasen gefeuert, so kónnten 
in beiden Fallen die Gichtgase mit 0  angefiihrt werden. Alsdann wiirde sich ein richtiges Bild ergeben.

Hr. Oberingenieur Kóttgen: Wenn man annehmen wiirde, es sei moglich, aus Gichtgasen den 
Dampf bei einer jahrlichen Produktion von 3 0 0 0 0 0  t fiir 80  0 0 0  J l  herzustellen, so daB also 
beide Anordnungen, der Dampfbetrieb und der elektrische Betrieb, beziiglich der Rentabilitat balan- 
cieren wurden, so bleibt immer noch zu beriicksichtigen, dafi man, wenn man aus den Gichtgasen 
erst Dampf herstellt, bedeutend mehr Gichtgase und zwar ungeffi.hr 6- bis 10 mai mehr notwendig 
hat, ais wenn man, wie bei elektrischem Betrieb, die Gichtgase in den Gasmotoren der Primarstation 
verwertet. Denn in Gasmotoren werden Gichtgase ungefahr dreimal besser ausgenutzt, ais bei Ver- 
wendung derselben zum Betrieb von Dampfmaschinen; auBerdem aber arbeitet auch der elektrische 
Antrieb viel sparsamer ais der Dampfreversierantrieb, so dafi man, falls man hierfiir die elektrische 
Energie durch Dampfmaschinen erzeugt, mit llo bis */9 des Dampfverbrauches bei direktem Dampf- 
antrieb auskommt. W enn man also elektrischen Antrieb fiir die Reversierstrafie vorsieht und die 
elektrische Energie in Gasmotoren erzeugt, so wird ein grofier Betrag an Gichtgasen, der sonst fiir 
die Kesselheizung erforderlich war, fiir andere Zwecke disponibel.

Hr. Oberingenieur Gaze: Der Vorstand des Vereins deutscher Eisenhiittenleiile stellte meiner
Firma, der Allgemeinen und Union Elektrizitats-Gesellschaft, anheim, sich an der Diskussion dieses 
Vortrages zu beteiligen. Vorweg mochte ich bemerken, daB wir iu technischer Hinsicht mit den 
Auseinandersetzungen des Hrn. Kóttgen einiggehen, ebenso wie wir uns hinsichtlich der Rentabilitat 
den Ausfiihrungen im wesentlichen anschlieBen konnen. Bei dieser Gelegenheit mochte ich jedoch noch 
auf eine Eigentiimlichkeit des elektrischen Antriebes hinweisen, welche vielleicht gerade den An
wesenden, d i e . in der Mehrzahl Hiiltenleute und Maschineningenieure sind, interessant sein diirfte. 
Das maximale Drehmoment der Dampfmaschine ist gegeben durch das Produkt der konslanlen 
GroBen „Kolbenąuerschnitt mai Dampfdruck“. Betragt die Leistung der W alzenzugmaschine 
6000 P. S., so ist es unmóglich, das Drehmoment zu vergrofiern, selbst wenn eine Kesselbatterie 
von 1 0 0 0 0 0  P. S. Leistungsfahigkeit yorhanden ist. Anders ist dies bei der elektrischen Kraft- 
iibertragung. Das Drehmoment des Elektromotors ist erheblich steigerungsffihiger, weil dieser stoflweise 
eine bedeutend gróBere Stromstarke aufnehmen kann, ais im Normalbetrieb. Die W irkungsweise ist 
deshalb etwa so, ais wenn der W alzenzugmaschine statt 10 Atm. normaler Dampfspannung beim  
Hubbeginn etwa 2 5  Atm. zur Yerfiigung standen. Wenn es nun auBerdem moglich ist, die 
Schwankungen der Kraftentnahme riickwarts auf die Kraftstation und die Kesselbatterie zum grofien Teil 
auszugleichen, so sind dies Eigeuschaften des elektrischen Antriebs, die eine ernste Erwagung verdienen.

Hr. Reg.-Baumeister a. D. M. Frauendienst: Ich m6chte mir erlauben, einen Punkt hervorzuheben, 
weleher bei der Projektierung des elektrischen Antriebes fiir Reversierstrafien von ausschlaggebender 
Bedeutung ist. Es wird haufig verlangt, dafi der Antriebsmotor kontinuierlich laufen, dagegen das 
Reversieren der StraBe durch eine Kuppelung, z. B. Lindsay-Kuppelung, erreicht werden soli. Ich 
halte prinzipiell die Einschaltung einer derartigen Reversierkuppelung fiir verfehlt, da das Rever- 
sieren durch den Motor selbst, in der Art und W eise, wie sie von Hrn. Kóttgen geschildert worden 
ist, am leichtesten und betriebssichersten sich erreichen lafit.

V o r  s i t z e n d e r : Das W ort wird nicht weiter gewiinscht. Ich bin Ihres Einverstandnisses sicher, 
wenn wir auch Hrn. Oberingenieur K ó t t g e n  unsern verbindlichsten Dank aussprechen fiir seinen 
trefTlichen Vortrag, der mit grofier Sachkenntnis ausgearbeitet ist und den gegenwarligen Stand dieses 
Gebiets der Technik unserer Eisenhiitten in erschopfender W eise behandelt. (Allseitige Zustimmung.)

Ehe wir auseinandergehen, habe ich Ihnen noch die Mitteilung zu machen, daB soeben folgende Ant- 
wort auf den vorhin an unsern I. Vorsitzenden Hrn. Geheimrat L u e g  abgesandten GruB eingegangen ist: 

,F iir die mir im Namen des Vereins deutscher Eisenhiittenleute aus AnlaB meiner Berufung ais 
Mitglied des Herrenhauses gewidmeten Gliickwiinsche, sowie fiir die herrliche Blumenspende spreche 
ich meinen aufrichtigsten und yerbindlichsten Dank aus. Ich mochte Sie bitten, den heute ver- 
sammelten Mitgliedern des Vereins, in dereń Mitte zu verweilen mir leider versagt ist, einen 
herzlichsten GruB und ein freundliches ,Gluck auf* zu iibermitteln.“ (Lebhafter Beifall.)

(SchluB 4 Uhr nachmittags.)
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P r o t o k o l l
der

Hauptversammlung des Vereins „Eisenhiitte Oberschlesien“.
(Schluii von Seite 143.)

V o r s i t z e n d e r :  W ir gehen uber zu Punkt 5, dem letzten der heutigen Tagesordnung, und ich 
erteile das W ort Herm Hiittendirektor O b s l - Oderberg zu seinem Vortrage :

V ersuche zur Feststellung der fiir Schlamm versatzrohren  
geeignetsten Materialien.

Hr. Hiittendirektor O b s t- Oderberg: M. H.! Die grofie Verbreitung, welche das Schlamm- 
versatzverfahren in unserm oberschlesischen Industriebezirk gefunden hat, und die Zukunft, welche 
demselben nicht nur hier, sondern uberall da, wo Kohlenbergbau betrieben wird, berorsteht, hat 
das Interesse weitester Kreise erregt; besonders ist es die Eisenindustrie und von dieser speziell 
wieder die Rohrenindustrie, welche der allgemeinen Einfiihrung dieses Verfahrens mit groBer Hoff- 
nung entgegensieht, denn es ist ihr dadurch ein neues und weites Feld der Tatigkeit eroffnet worden, 
das nicht nur einen momentanen, sondern einen dauernden und lohnenden Absatz ihrer Fabrikate 
verspricht. Es ist hierbei ganz natiirlich, daB unter denjenigen Werken, welche die fiir dieses Ver- 
fahren notwendigen Rohren und sonstigen Artikel erzeugen, ein groBer W ettbewerb entstanden und 
jedes einzelne Werk bestrebt ist, die Vorzuge seiner Erzeugnisse in das beste Licht zu stellen. Der 
Verbraucher dieser Ware, der Bergmann, hat nun die Wahl, sich dasjenige Fabrikat auszusuchen, 
welches ihm unter den jeweiligen Verhaltnissen am geeignetsten erscheint und ihm in seinem Betriebe 
die besten ókonomischen Resultate verspricht; um dies aber beurteilen zu konnen, muB er vor allen 
Dingen wissen, wie sich die verschiedenen hierbei in Frage kommenden Materialien in seinem Be
triebe verhalten, d. h. er muB ein Urteil daruber haben, in welchem Verhaltnis zueinander die ver- 
schiedenen Erzeugnisse in der Zeiteinheit im Gebrauche verschleiBen.

Ais vor etwa Jahresfrist hier an derselben Stelle Hr. Bergwerksdirektor W a c h s m a n n  einen 
Vortrag iiber das Schlammversatzverfahren hielt, wurde in der darauffolgenden Diskussion diese 
Frage schon angeschnitten und die Anregung zu Versuchen gegeben, welche diese Ermittlungen 
ins Auge faflten. Aber, m. H., derartige Feststellungen begegnen im praktischen Grubenbetriebe 
sehr groBen Schwierigkeiten, einerseits, weil wegen der verhaltnismaBig langen Haltbarkeit der 
Rohre die Zeitdauer der Versuche eine sehr groBe sein miifite, und anderseits, weil es nur schwer 
moglich ist, die Versuchsobjekte wahrend einer so langen Zeit stetig unter vollig gleichen Verhaltnissen in 
Verwendung zu erhalten ; letzteres ist aber auBerordentlich wichtig, denn nur dann konnen aus 
Versuchen richiige SchluBfolgerungen gezogen werden, wenn diese unter vollig gleichen Bedingungen 
ausgefiihrt worden sind. — Ich werde Ihnen nun im folgenden schildern, wie ich diese Aufgabe, 
mir ein Urteil iiber den VerschleiB der verschiedenen Materialien zu bilden, zu losen suchte und 
welche Gesichtspunkte mich dabei geleitet haben.

Ais ich im Laufe dieses Sommers erfuhr, daB fiir den Sandversatz neben den bisher gebrauch- 
lichen schmiedeisernen und Stahlrohren auch solche von GuBeisen in Verweridung genommen 
werden und daB vielfach von fachmannischer Seite die Behauplung aufgestellt wurde, daB das naht- 
lose, h a r t e Stahlrohr infolge seiner hohen Festigkeit und groBen Hartę alle anderen Materialien 
an Haltbarkeit und Dauerhaftigkeit ubertrefTen miisse, so beschloB ich sofort, einige Versuche nach 
dieser Richtung hin zu machen, denn ich hegte einige Zweifel an der Richtigkeit derartiger Be- 
hauptungen, Zweifel, welche besonders durch das entgegengeselzte Verhalten der harlen Materialien 
beim Bearbeiten mittels eines Sandstrahlgebliises hervorgerufen waren. Es ist nSmlich eine bekannte 
Tatsache, daB beim Bearbeiten von mit Zeichnungen zu versehenden Stein-, Glas- oder Metallflachen 
durch ein Sandstrahlgeblase das harte und s p r o d e  Materiał viel leichter und energischer ange- 
griflen wird. ais ein weiches nachgiebiges Materiał, welcher Umstand ja zur Hervorbringung der 
gewiinschlen Zeichnungen und Verzierungen dazu benutzt wird, daB man diejenigen Flachen, welche 
glatt bleiben sollen, mit Papier, Gummi und anderen weichen Materialien beklebt und dann das 
Sandstrahlgeblase auf die gesamte Flachę wirken laBt. Wenn auch die Art und Weise der Ein- 
wirkung des Sandes beim Bearbeiten mit diesem Geblase nicht dieselbe ist, wie beim Schlamm- 
versatz, weil im ersteren Falle der Sand senkrecht auf die zu bearbeitenden Flachen aufprallt,
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wahrend er im zweiten Falle seine zerstórende Wirkung durch Schleifen an der Oberfiache, oder 
richtiger gesagt, an der Innenflache der Rohre ausubt, so lag doch der Gedanke nahe, daB das 
harte Stahlmaterial sich in beiden Fallen ganz ahnlich verhalten wird, daB also durch die reibende 
Wirkung des Sandes der harle Stahl rascher angegriffen wird, ais ein weiches nachgiebiges FluBeisen.

Bestarkt wurde ich in dieser Ansicht noch durch 
die im eigenen Walzwerksbetriebe gemachten Er- 
fahrungen, so z. B., daB Einfuhrungsbocke fiir 
das Universahverk, hergestellt aus allęrweichstera 
FluBeisen, eine wesentlich liingere Lebensdauer 
haben, ais solche von harlem Stahl. Diese Ein
fuhrungsbocke werden aber auch nur durch das 
Schleifen des W alzgutes an ihren Oberflachen 
abgenutzt.

Ich komme nun zu den eigentlichen Versuchen 
selbst. Es stand mir keine Grube zur VerfOgUng, 
in welcher ich meine Beobachtungen machen 
konnte und in der ich in genau derselben W eise 
die Rohre zu beanspruchen imstande gewesen  
w are, wie dies in der Praxis der Fali ist, und 
so muBte ich denn einen andern Ausweg suchen, 

indem ich auf kunstliche Weise durch schleifenden Sand im Innern und auf der Oberfiache der Rohre 
eine ahnliche Wirkung hervorzubringen suchte, wie sie der Sand in Wirklichkeit beim Schlamm- 
versatz ausiibt. Ich habe nun diese Versuche in folgender W eise ausgefiihrt und veranschauliche sie 
Ihnen zum besseren Verstandnis durch Abbildungen. Zu dem ersten Versuch (Abbildung 1) 
verwendete ich 3 Rohre von mogliehst gleichmafligen Abmessungen und zwar:

a) ein guBeisernes Rohr von 203 X  174 ram Durchmesser, 1400 mm Lange, im Gewichte von 94,5 kg;
b) ein nalitloses liartes Stahlrolir von 203 X  186 mm Durchmesser, 1400 mm Lange, ira Gewichte

von 57,7 leg;
c) ein patentgeschweifites fluBeisernes Rohr von 203 X 187 mm Durchmesser, 1400 mm Lange, im 

Gewichte von 51,4 kg.
Die chemische Zusammensetzung dieser Rohre war folgende:

c p
a) guBeisernes R o h r .....................3,63 °/°i 0,55 °/o,
b) hartes S ta h lr o h r ....................  0,345 %> 0,02 °/o,
c) weiches fluBeisernes Rohr . . 0,051 °/o, 0,021 °/'o,

Sowohl von dem Stahlrohr, ais auch von dem fluBeisernen Rohr habe ich ZerreiBproben an- 
fertigen lassen, dereń mittleres Ergebnis, aus je 4 Proben, nachstehendes war:

a) S tah lrohr.................61,8 kg/qcm Festigkeit bei 15,6 °/» Dehnung,
b) fluBeisernes Rohr . . 38,7 kg/qcm Festigkeit bei 23,8 "jo Dehnung.

Ich erwahne noch, daB das harte nahtlose Stahlrohr mir von einer oberschlesischen Grube in 
liebenswiirdigster W eise fiir diesen Versuch zur Verfiigung gestellt worden ist und einer neueren 
Lieferung entstammte, welche ausschlieBlich zum Zwecke des Sandversatzes in so harter Qualitat 
bezogen war. Die beiden andern Rohre waren Oderberger Fabrikat und stammten aus unserm 
eigenen Werke. Diese drei Rohren wurden senkrecht in Fasser hineingestellt, welche mit scharfem  
Kiessand gleicher Kornung derart gefiillt waren, dafl jedes einzelne Rohr 5 5 0  mm tief in den Sand 
eintauchte. Die aus den Fassern herausragenden Rohrenden wurden in guBeiserne Hauben einge- 
spannt und die Rohren nun durch eine Transmission in Rotation versetzt, so daB der dieselben 
umgebende Sand an der inneren und auBeren Oberfiache eine ganz ahnliche schleifende Wirkung 
ausubte, wie dies beim Schlammversatz im Innern der Rohre durch den niedergleitenden Sand 
geschieht. Der Sand wurde auBerdem durch einen kontinuierlich zuflieflenden W asserstrom im 
feuchten Zustande erhalten.

Nach Beendigung der Versuche, welche 100 Stunden in Anspruch nahmen, wurden die Gewichts- 
verluste festgestellt, welche samtliche Rohre durch das Abschleifen erlitten hatten. Es ergahen sich 
folgende Gewichtsabnahmen: a) beim Gufleisenrohr 10 ,8  kg, b) beim harten Stahlrohr 4,1 kg, 
c) beim weichen FluBeisenrohr 3 ,7  kg. Da nun diese Rohre in gleicher W eise beansprucht wurden, 
kann das MaB der Gewichtsabnahmen, bezogen auf die vom Sande beriihrte Flachę, uns ein Bild 
geben iiber das Verhaltnis, in welchem der VerschleiB der verschiedenen Materialien zueinander 
stehen wird. Die Gewichtsverluste betragen nun, bezogen auf das Quadratmeter der vom Sande 
beriihrten und geriebenen Flachę: a ) beim guBeisernen Rohr 16 ,36  kg, b) beim harten Stahlrohr
0,11 kg, c) beim weichen fluBeisernen Rohr 5 ,5 0  kg. Sie ersehen also aus diesem einfachen 
Versuche schon, daB das weiche FluBeisen eine gew isse Uberlegenheit iiber die beiden andern Eisen- 
sorten in seinem Yerhalten gegeniiber der schleifenden Wirkung des Sandes zeigt.

Mn

0,63 °/o, 
0,804 °/o, 
0,34 °/o.

si
1,64 °/o
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Bei diesem Versuche hatte  sich aber ein Ubelstand herausgestellt, w elcher mich in Zweifel 
setzte, ob die R ohre auch w ahrend der ganzen D auer des Versuches in vóllig gleicher W eise durch 
den reibenden Sand beansprucht worden sind. Es hatte sich nam lich der Sand im Innern der 
R ohre so festgesetzt, dali e r mit in Rotation gebrach t w urde, und da ich n ich t w issen konnte, ob 
dies bei allen drei Rohren zu gleicher Zeit eingetreten ist, so ha tte  ich keine G ew ahr dafiir, dali 
die Reibung bei allen drei Rohren w ahrend der 
ganzen Dauer des Versuches eine vollig gleich- 
mSBige w ar. Die R ohren hatten ferner nach 
Beendigung des Versuches eine konische, sich 
nach unten zu verjungende Form  angenom m en, 
welche dadurch ihre Erklarung findet, daB der 
Sanddruck und dam it auch die Reibung an den 
unteren Partien  der R ohre eine viel groBere 
gewesen ist.

Auf Grund der m it diesem Versuch erzielten 
Resultate konnte ich nun seibstverstandlich keine 
Schlufifolgerungen zieli e n , welche A nspruch auf 
Zuvei-lassigkeit haben, und so w iedcrholle ich nun
den Versuch in anderer F orm , welche ich Ihnen in A bbildung 2 veranschauliche. Ich verwendete 
w iederum Stiicke von denselben Versuchsrohren und zw ar diesm al von genau 1 m  Lange, befestigte 
sie in gleicher W eise genau zentrisch au f einer W elle und legte sie vollkomm en horizontal in 
holzerne Kasten von absolut gleichen A bm essungen. Diese Kiisten w urden m it scharfem  Kiessand 
vollgefiillt, die Rohren m ittels eines R iem enantriebes in R otation versetzt und der Sand durch einen
kontinuierlichen W asserzufiufi im nassen Z ustand erhalten. W ahrend  der Dauer des Verstiches
w urde darau f geachtet, daB die Kasten stets gleichmafiig voll bis an  den R and gefiillt w aren, so daB
der Druck des Sandes auf die W andung  der R ohre uberall ein gleichmaBiger blieb. Das Innere
der R ohre w urde ebenfalls bis zur H alfte m it Sand ausgefiillt und die Enden m it Scheiben ver-
schlossen, so daB auch die Innenflachen der Vrersuchsobjekte einen, w enn auch geringen Abrieb
durch den Sand erfuhren. Nach V erlauf von 2 0 0  S tunden w urde der Versuch unterbrochen, die 
vorher genau gewogenen R ohre herausgenom m en und dereń Gewichtsverluste festgestellt. Ich hatte 
fiir diesen Versuch zunachst ein hartes S tah lrohr und ein weiches FluBeisenrohr zusammengetan, 
weil meine E inrichtungen es m ir nicht gestatteten, alle drei R ohre gleichzeitig anzutreiben. Die 
Rohre w aren diesm al vollkommen zylindrisch geblieben, ein Beweis dafiir, daB an keiner Stelle ihrer 
ganzen Lange ein ungleichmaBiger Sanddruck vorhanden gewesen ist. Die R esultate w aren  folgende:

Gewicht des harten Stablrohres zu Anfang des Yersuches . . 40,00 kg
jt n » ani Ende „ „ . . 32,69 ,,

Gewichtsabnahme 7,31 kg 
Gewicht des fluBeisernen Eobres zu Anfang des Versuches . . 37,1 kg 

„ „ „ „ am Ende „ „ . ■ 31,2 kg
Gewichtsabnabme 5,9 kg.

Da die vom Sande geriebenen Flachen bei beiden Rohren yollkomm en gleich gewesen sind, 
so heiBt dieses Resultat, ins Praktische iibersetzt, nichts anderes, ais daB ein weiches FluBeisenrohr 
m it einer W andstiirke von 5,9 m m  f i ir  d ie s e n  s p e z i e l l e n  Z w e c k  ebensoviel leisten wird, wie 
ein hartes S tahlrohr von 7,31 m m  W andung, oder aber, dafi bei gleicher W andstśtrke der Rohre 
das weiche FluBeisenrohr infolge seiner um 23 ,7  °/o langeren H altbarkeit einen um diesen Prozent- 
satz hoheren W ert besitzt, ais das harte  S tahlrohr.

Nun konnte m an m ir aber den E inw and m achen, daB diese Schlufifolgerungen iiber die Be- 
triebsdauer der R ohre nicht richtig seien, denn das harte  S tah lrohr konne infolge seiner hohen 
Festigkeit wesentlich starker auf Druck beansprucht und deshalb auch auf eine w eit geringere 
W andstarke ais ein weiches FluBeisenrohr heruntergearbeitet w erden, so dafi also der starkere 
VerschleiB dadurch w ieder ausgeglichen w ird. M. H., eine derartige A nschauung ha t im a llg e -  
m e in e n  wohl eine gewisse Berechtigung, in d ie s e m  s p e z i e l l e n  F a l l e  aber n ic h t .  Bei den 
Schlam m versatzrohren spielt die hohe Festigkeit des R ohrm aterials keine grofie Rolle, denn erfahrungs- 
gemSB w erden sowohl die fluBeisernen, ais auch die S tablrohre so lange gebraucht, bis ihre Wan
dung stellenweise die Dicke eines Papierblattes erreicht hat, und ein A uswechseln der R ohre findet 
in der Regel erst dann statt, wenn dieselben yollstandig durchgeschliffen sind. Ja, weiter 
kann m an die Ausnutzung doch iiberhaupt nicht treiben und da  also beide R ohrsorten eine bis an 
die auflerste Grenze gehende Abnutzung vertragen, so bleibt ais W ertm esser fiir das Schlammversatz- 
ro h r im m er n u r der Grad des MaterialverschleiBes iibrig.

Der dritte  und letzte Versuch hatte  den Zweck, das A bnutzungsverhaltnis zw ischen dem  weichen 
FluBeisen und dem Gufieisen zu erm itteln, und ging ich bei diesem in genau derselben W eise vor,
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wie bei dem vorhergehenden. Ich verwendete aber diesmal ein guBeisernes Rohr, welches eigens
fiir die Zwecke des Schlammversatzes hergestellt war und mir von einer Grube fur meine Versuche
freundlichst uberlassen wurde. Die Versuchsrohre hatten diesmal folgende Abmessungen :

a) GuBeisenrohr von etwa 198 X  175 mm Durchmesser, 1000 mm Lange, im Gewichte von 47,10 kg;
b) Flufieisenrohr von 198 X  182' ■ mm Durchmesser, 1000 mm Lange, im Gewichte von 85,30 kg.

Die chemisclie Zusammensetzung war nachstehende:
C 1’ Mn s i

a) GuBeisenrohr........................... 4,159% 0,864% 0,667% 1,67% .
b) Flufieisenrohr . . . .  0,069 %  0,019 %  0,364 %

Die aus sechs Proben gemachten Zerreifiversuche ergaben beim Flufieisenrohr eine Festigkeit von 
38,53 kg/i|cm bei einer Delmung von 2 6 ,0 7  % .  Der Versuch dauerte 150  Stunden und hatte nach- 
stehendes Ergebnis: Gewichtsabnahme a) des gufieisernen Rohres 8 , 75  kg, b) des flufieisernen
Rohres 3 ,9 0  kg. Sie sehen also, m. I-I., auch hier wieder eine grofie Uberlegenheit des weichen  
Flufieisens gegeniiber seinem Konkurrenzmaterial. Wahrend nun das harte Stahlrohr einem um 
etwa 24 %  boheren Verschleifi unterworfen war, steigerte sich dieser beim Gufieisenrohr auf 124 °/o, 
d. h. ein Rohr aus diesem Materiał mufi fur eine gleiche Betriebsdauer eine 2 1/.i fach so starkę 
Wandung besitzen, ais ein solches von weichem Flufieisen. In der Praxis diirfte sich dieses Ver- 
haltnis fur das Gufieisen vielleicht noch etwas ungiinstiger gestalten, denn es ist ziemlich wahr- 
scheinlich, dafi man die Wandstarke der aus so sprodem Materiał bestehenden Rohre nicht bis auf 
Papierdicke ausnutzen kann, sondern dafi die Rohre mit noch verhaltnismafiig starker Wandung aus- 
gewechselt werden m iissen; hierzu kommt noch das grofiere Gewicht der Gufirohren, welches die 
Transport- und Montagekosten wesentlich erlioht, und ferner noch die grofiere Gefahr des Bruches 
und der Zertriimmerung durch aufiere Gewalt. Ich zweffle jedoch nicht, dafi das Gufieisen in gewissen  
Fallen den Vorzug verdient; so diirfte sich die Verwendung von gufieisernen Fassonstiicken, speziell 
Ton Kriimmern, im Betriebe billiger stellen, weil dieselben verhaltnismafiig wohlfeiler erzeugt werden 
konnen und bei ihnen viel leichter ais beim Schmiedeisen denjenigen Stellen eine starkere W andung 
gegeben werden kann, welche der Abnutzung besonders stark unterworfen sind. —  Allerdings bleibt 
hier noch die Frage offen, ob fiir diesen Zweck nicht der Stuhlfassongufi besser geeignet ware.

Man konnte nun meinen Versuchen nachsagen, dafi sie nur wenig Anspruch auf Zuverlassigkeit 
haben, weil die Rohre in Wirklichkeit ganz anders beansprucht w erden; denn wahrend in der Praxis 
der Abrieb des Materials durch eine Liingsbewegung des Sandes im Innern der Rohre veranlafit 
wird, befand sich bei den Versuchen der Sand im ruhenden Zustande, die Rohre dagegen in rotie- 
render Bewegung. Ich glaube aber, dafi es auf diese Unterschiede wenig oder gar nicht ankonnnen 
kann. Jede Bewegung ist doch nur eine relative, indem wir den bewegten Korper in Beziehung zu 
einem andern bringen, und es mufi deshalb auch gleichgiiltig sein, welcher der beiden Korper sich 
in Bewegung befindet und ob diese eine geradlinige oder rotierende ist. Es ist also auch voIlig 
beianglos, ob der Sand auf oder in dem. Rohre schleift, oder umgekehrt, das Rohr auf dem Sande ; 
die Wirkung ist immer dieselbe, sofern Druck und Geschwindigkeit, mit welchen beide bewegten  
Korper sich gegenseitig reiben, nur die gleichen sind. Da ich nun nach Moglichkeit dafiir gesorgt 
habe, dafi bei meinen Versuchen die Beanspruchung der zum Vergleich herangezogenen Materialien 
stets unter denselben Verhaltnissen stattfand, so miissen mir die dabei erzielten Wirkungen einen 
annahernd richtigen Mafistab geben fiir die Beurteilung des Verhaltens der verschiedenen Materialien. 
Selbstverstandlich konnen diese Versuche niemals einen Mafistab fiir den wirklichen Verschleifi im 
Bergwerksbetriebe bilden, sondern sie konnen uns nur einen Anhalt geben fiir das V e r h a l t n i s  des 
Verschleifies der Versuchsmaterialien untereinander. Mogen nun weitere Versuche andere, fiir das 
Gufieisen und den Stahl giinstigere VergleichszifTern ergeben, ais ich sie bisher gefunden habe, eines 
mufi ich schon heute ais sicher annehmen, dafi auch dann wiederum das weiche Flufieisen sich fiir 
diese Zwecke ais das d a u e r h a f t e s t e  Materiał erweisen wird.

M. H .! Ich bin am Ende meiner Ausfiihrungen; sollte ich durch dieselben die Anregung 
gegeben haben zu genauen Beobachtungen in der Praxis und zu neuen mafigebenderen Versuchen, 
welche mit einer moglichst grofien Anzahl von Rohren und den verscbiedensten Versatz- 
materialien ausgefiihrt werden m iifiten, und sollte ich ferner etwas beigetragen haben zur 
Klarung dieser fiir die Industrie so wichtigen Frage, so ist der Zweck meines heutigen Vortrages 
erfiillt. (Lebhafter Beifall.)

V or s i t  z e n  d e r :  Ich eroffne die Diskussion iiber den Vortrag des Hrn. Direktor Obst und
bitte namentlich die Herren Bergleute, die Erfahrungen auf diesem Gebiete haben, sich zu aufiern. —  
Nun, m. H., wir scheinen auf bergmannische Ansichten leider verzichten zu miissen, da die in dieser 
Pragę besonders kompetenten Herren, Hr. Direktor Fritsch-Myslowitz und Jockisch-Borsigwerk, nicht 
anwesend sind. Dagegen bittet ums W ort Hr. Professor Heyn-Gharlottenburg.

Hr. Professor Heyn: Ich mochte mir erlauben zu betonen, dafi die Ausfiihrungen des Herrn
Vortragenden besonderes Interesse verdienen vom Standpunkte der Materialpriifung aus. Es bleibt

IV... 3
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hierbei ganz gleich, wie diese Frage in Zukunft gelost werden wird, ganz gleichgiiltig, zu welchem 
Resultate die Yersuche fiihren werden. Es wird aber dem Herm  Vortragenden jederzeit das Ver- 
dienst bleiben, dafi er hier durch seine einfache, aber sinnreiche Methode eine praktische Aufgabe 
beim Schopf gefafit und einen W eg gezeigt bat.

Hr. Direktor O bst: Ich habe nur Versuche mit Quarzsand vorgenommen, bestehend aus voll-
kommen gleichen Kornern in der GroBe von einer halben bis zu einer ganzen Erbse. Ich muBte die 
Versuche in moglichst kurźer Zeit ausfuhren und war deshalb darauf angewiesen, ein Materiał zu 
wahlen, welches moglichst rasch schleift.

Hr. Professor O sann-C lausthal: Da konnte der Fali eintreten, dali andere Materialien ein
anderes Resultat ergeben. (Zwischenruf des Hrn. Direktor Obst: Das ist wohl moglich, wenn auch
nicht sehr wahrscheinlich.) Dann wurde ich empfehlen, auf die gewohnlichen Versatzmaterialien
zuriickzugreifen, welche die Bergwerke praktisch yerwenden.

V o r s i  tz  en  d e r : M. H. 1 Jetzt hatte die Wissenschaft d as 'W o rt, die Herren Professoren,
kann denn uber diese Sache nicht doch noch einer der Herren Bergleute sprechen? Ich selbst
mochte nicht gern heraus mit der Sprache, da ich an der Sache nicht ganz uninteressiert bin und
ich mir nicht den Vorwurf der Parteilichkeit machen lassen mochte.

Hr. Direktor M iiller-Zabrze: M. H.l W ir haben Versuche angestellt mit Rohren, die dic
Donnersmarckhiitte geliefert hat. Diese Versuche haben ein ganz anderes Resultat ergeben ais die. 
die wir soeben vom Herrn Vortragenden gehiirt haben. W ir haben da draulien einige Rohren aus- 
gestellt, die im Betriebe w aren; durch diese Rohren sind 120000  cbm Sand durchgefiihrt worden. 
Sie werden bei genauerer Besichtigung finden, daB auch nicht die geringste Abnutzung stattgefunden 
hat. Es wurde schon darauf hingewiesen, dafi das hier vielfach anstehende und zum Schlamm- 
yersatz gebrauchte Materiał aus einem Gemisch von Sand und Lehm besteht und daB dieses Materiał 
die Rohren in ganz anderer Weise beansprucht ais dasjenige, welches Hr. Direktor Obst seinen Yer- 
suchen zugrunde gelegt hat.

Die von letzterem angegebenen Abnutzungen sind so enorm grołi, dali der Sandversatz daran 
scheitern wiirde. Solche groBe Abnutzungen konnen unmóglich in der Wirklichkeit stattlinden; wir 
haben auf unseren Gruben guli- und fluBeiserne Rohre im Betriebe, aber ich kann nur sagen, dafi w ir 
noch kein einziges gufleisernes Rohr herausgebaut haben wegen Verschleifiens, die Rohre liaben viel- 
mełir die Beschaflenheit wie dasjenige, was Sie drauBen sehen konnen. Von anderen Verwaltungen 
liabe ich keine Resultate zur Hand. Ich glaube also, daB nach den Erfahrungen, die wir auf Con- 
cordiagrube gemacht haben, die guBeisernen Rohre sich in ganz Yorziiglicher Weise zum Schlamm- 
versatz eignen.

Hr. Direktor Obst: Ich mochte hier noch etwas richtigstellen, um einer irrtiimlichen Auffassung
meiner Ausfiihrungen vorzubeugen. —  Ich habe namlich ausdriicklich in meinem Vor(rage hervor- 
gehoben, dali meine Versuche keinen MaBstab geben konnen fiir den in der Praxis eintretenden 
w irk l ic h e n  VerschleiB, sondern nur fiir das V e rh a ltn is  des VerschleiBes verscbiedener Rohrmaterialien 
untereinander. Da ich die Versuche, um mil ilinen rasch zu Ende zu kommen, sehr forcieren muBte, 
so habe ich bei denselben auch auf starken Verschleili liingearbeitet, den ich durch Anwendung eines 
unter starkerem Drucke stehenden scharfen Materials erreichle. Da ich nun fiir meine Versuche 
Quarzsand genommen habe, der in Oberschlesien allgemein zum Versatz dient, so glaube ich auch 
annahernd richtige Vergleichsresultate gefunden zu h ab e n ; selbstredend ist der wirkliche Verschleili 
beim Sandversatz ein wesentlich geringerer.

Hr. Oberingenieur Schrbder-Gleiwitz: Ich habe nur etwas zu sagen iiber die Versuche, die
bei der Bergverwaltung Myslowitz von Hrn. Bergwerksdirektor F r i t s c h  vorgenommen wurden. Er 
hat Versuche gemacht mit Huldschinskyschen gewohnlichen fluBeisernen Rohren, mit Gufirohren und 
mit Stahlrohren und ist zu dem Schlufi gekommen, daB zuerst das guBeiserne, dann das harte Stahl- 
rohr und zuletzt das weiche FluBeisenrohr verschleifit. Dies ist das Urteil eines Bergmanns.

Hr. Direktor Obst: Auch ich habe dasselbe Urteil von Hrn. Direktor F r i t s c h  gehort, ich
habe aber absichtlich dariiber geschwiegen, weil ich glaubte, daB einer der Herren vom Bergwesen 
noch dariiber sprechen wiirde.

V o r s i t z e n d e r :  Also, m. H., das Gute wird sich Bahn brechen; wir werden ja sehen, wer
recht hat. Ich sage schlieliiich noch Hrn. Direktor O b .st Dank fiir seine eingehenden Versuche und 
sein interessantes Referat. (Bravo.)

(Nach Erledigung der Tagesordnung wurden den Teilnehmern an der Versammlung noch die 
Hrn. Geheimrat W e d d in g  gewidmelen Bilder vorgefiihrt. Im AnschluB daran fand, wie iiblich, 
ein gemeinsames Mahl statt.)
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Kontiimierliclies Stabeisenwalzwerk.

Die nachstehend beschriebene StabeisenstraBe 
wurde von der Morgan Construction Co. in W or- 
cester fiir die D eering H arvester Co. in Chicago, 
eine T eilgesellschaft der International Harvester 
Co. of America, orbant.

Iu bezug auf quantitative Erzengnngs-
filliigkeit steht diese A nlage hinter anderen
vou derselben G esollschaft erbauten neueren
S trafień zurtick, zeiclinet sieli aber anderseits 
durch die gro Re Anzahl der 
mit Vorteil auszuwalzenden  
Profile, sow ie durch die
weitestgehonde Vervvendung 
arbeitsparender Vorrichtun- 
gen aus. Der Bedarf der
Deering Harvestor Co. um- 
fafit eine im Vergleich  
zum jahrlichen Verbrauch 
in Tonnen auBerordentlich 
groBe B eilie verschiedener  
Querschnifte und Gewichte, 
so dafi die W alzauftrilge  
vor Errichtung der gegen- 
witrtigen A nlage auf 8 bis 
10 StraBen verschiedener 
GriSBo ausgefiihrt werden 
muBten. Es sollen Rund- 
eisen von 6 bis 30  mm und 
ungefahr alle Sorten von 
entsprecliendem Gewicht von 
hexagonalein, oktogonalem, 
ovalem, halbovalem und 
<inadratischem Quersclinitt 
erzeugt werden. D ie Ab- 
messungen der F lacheisen  
bewegten sich zw ischen  
1 9 X 3 111111 und 305  X  3 mm 
und die der W inkel zw ischen 89  X  mm un^
25 X  X  3 mm• Die L eistun gsfah igk eit der 
StraBe so llte  mindestens 6 0 0 0 0  t jahrlicli be- 1 
tragen, w as etw as mehr ais den gegenw artigen ; 
Bedarf des D eering - W erks an den erwahnten  
Sorten deckt und iiberhaupt 8 0  %  des erforder- 
liclien Gesamtm aterials ausmacht, da tatsachlich  
mir die griiBeren W inkel und die sehr breiten 
und diinnen Flacheisen auf anderen Strafien her
gestellt werden.

Die StabeisenstraBe lieg t parallel zur Block- 
strafle und ist so w eit von derselben ontfernt, 
daB ein gem igender Raum fiir die K esselanlage  
und die notigen G eleise verbleibt. Der Dampf 
wird von denselben K esseln  geliefert, welclie 
auch die B lockstrafie versorgen. An die W alz- 
w erkshalle, w elclie bei 24  m B reite 110 m 
lang ist, schliefit sich ein Anbau von 9 m Lange

fiir die Gaserzeuger- und M aschinenanlage und 
die WTalzendreherei, sow ie ein Schuppen von 
5 ,5  X  61 m, w elcher den aufienliegenden T eil 
des W arm bettes liberdeckt. Das Hauptgebaude 
wird atif seine ganze L ange von einem 15 t- 
Laufkran von 2 4  m Spannweite bestrichen, 
w elcher den gesam ten Stahl handhabt und auch 
zum A uswechseln der W alzen dient. Unterhalb 
des Kranes erstreckt sieli ein Geleise von nor-

maler Spurweite entlang der einen W and durch 
das ganze Gebaude, wahrend eine schmalspurige 
Bahn hinter den W armofen entlang fiihrt. D ie 
Gebaude sind sam tlicli aus Stahl und Glas erbaut 
mit Ausnahme des provisorischen Scliutzdaches 
iiber dem W arm bett, w elches aus H olz anfgefiilirt 
ist. Das Gebaude bedeckt eine F laclie von etwa 
3 6 0 0  qm.

Das Rohmaterial fiir die A nlage bilden 102mtn- 
Kniippel, welclie nacli Bedarf aus dem Lager- 
raum oder von der Blockstrafie her auf W agen  

: herangebracht, in Biindeln von dem Kran ab- 
gehoben und auf die Beschickungsbiihne der 
Ofen befórdert werden. D ie Erhitzung der 
Kniippel erfolgt in zw ei kontinnierlichen Morgan- 
sclien W arm ofen, welche einen Herd von 
3 m B reite und 11,6 m Lange besitzen. D ie 
L uft wird durch W armespeicher ahnlicli w ie bei
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einem Siemensofen geleitet, so dafi eine moglichst 
grofie Vorwarmnng derselben sowie die weitest- 
gehende Ausnutznng der Abgase erreicht wird. 
Die Um steuerungsventilo werden durch einen 
Dampfzylinder bewegt. Die L uft wird jedem 
Ofen durch einen S tnrtevant-V entilator, welclier 
direkten Antrieb von einem elektrischen Motor 
erhalt, zugefiihrt. Die OfenwUnde haben, nm 
sowohl W ftrmeverluste ais auch eine Belastigung 
der Arbeiter zu verm eiden, eine bedeutend 
grofiere Stilrke, ais sonst iiblich ist. Von dem 
Herd, welclier, um die Anwendung von Kiihl- 
rohren an dieser Stelle zu vermeiden, auf eine 
S trecke von 2,7 m von der Entnahm eseite des 
Ofens aus M agnesitziegeln bestelit, werden die 
angewftrmten Kniippel auf geneigt. liegende

Generatoren * von 3 m liclitem Durchmesser mit 
Gas verśorgt. Die cliai akteristischen Kenn- 
zeichen dieser G eneratoren sind die maschinell 
bewegte Beschickungsvorrichtung, welche eine 
gleiclimiifiige nnd bestilndige Znfiihrung der Kohle 
in den Ofenschacht erm ogliclien, ferner der 
W asserabschlufi an der Giclit des Ofens, sowie 
der gleiclifalls m it W asserabschlufi versehene 
Boden, vou weichem die Asche an jedem be- 
liebigen P unk t des Umfangs entfernt werden 
kann. Das nieclianische Beschickungsverfahren 
is t der gewolinlicłien Beschicktingweise mit 
Hand sehr iiberlegen, da sie nicht nur eine Er
sparnis an A rbeit, sondern auch die Lieferung 
gleichbleibender Gasmengen von gu ter Qualit;tt 
befafdert.

Abbildung 2. Kontinuicrliehes Walzwerk.

wassergekiihlte Rohren gestofien, auf welchen 
sie durch ilire eigene Schwere herab und durch 
die Tiiroffnung auf den nach dem W alzwerk 
fiihrenden Rollgang gleiten. In jedem Ofen 
konnen entweder eine Reihe langer Kniippel 
oder zwei Reihen kurzer Kniippel erh itz t werden. 
Der Herd der Witrmofen besitzt eine ziemlich 
bedeutende Neigung, so dafi die Kniippel nach 
dem heifien Ofenende hinabgleiten nnd es mog
lich ist, 51 mm-Kniippel ohne Gefalir des Ver- 
kriimmens durch den Ofen zu stofien. Der 
w ichtigste Vorteil des geneigten Herdes indessen 
ist, dafi die geschmolzene Schlacke, welche sich 
an dem heifien Ende des Ofens bildet, durch 
die Bewegung der Kniippel unterstiitz t, von dem 
Herde abliiuft und man daher von der Anlage 
i'on Schlackentiiren in den Wiln den oder dem 
Boden des Ofens abselien kann. Jeder Ofen 
wird von zwei Morganschen kontinuierlichen

Von den Ofen werden die Kniippel anf 
elektrisch angetriebenen Rollg&ngen der kon- 
tinuierlichen Vorstrafie zugefiihrt, wo sie selbst- 
tiltig in das erste W alzgeriist eintreten. Die Vor- 
strafie bestelit aus 8 Geriisten von aufiergewolm- 
licli schwerer Konstruktion mit W alzen von 356 mm 
Durchmesser. Ais M ateriał fiir dieselben sind 
hauptsftchlich S tahl nnd Holzkohleneisen ver- 

i wendet worden. Da Stilbe un ter 11 mm sich 
nicht gnt aus 102 mm-Knuppeln auswalzen 
la ssen , so sind die K aliber der Vorstrafie so 
angeordnet, dafi man zu jeder Zeit 51 mm- 
Kniippel herstellen kann ; auBerdem sind Kaliber 
vorgesehen, um die 51 mm-Kniippel, nachdem 
sie geschnitten und wieder angew arm t sind, 
weiter vorzuwalzen. An die YorstraBe schliefien 
sich unm ittelbar ein Rollgang und ein W arm-

* Jahrbuch fiir das Ęisenłiiittenwesen 1901, S. 96.
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bett fiir die 51 mm-Kniippel an. Das W arm - 
bett kann Kniippel bis zu 12,2 m Lilnge auf- 
nelimen. Dieselben werden durch eine elektrisch 
angetriebene, 12,2 m lange Stofivorrichtnng iiber 
das AYarmbett bewegt und fallen nach erfolgter 
Abkiihlung in eine am Ende des B ettes an- 
gebrachte Tasche. Sobald sieli eine geniigende 
Anzahl Kniippel angesammelt hat, um ein Biindel 
von etwa 15 t Gewicht zu bilden, werden sie 
mit einer K ette umschlungen und mit Hilfe des 
Krans beiseite geschafft, bis sie gebraucht 
werden. W enn das W alzwerk AuftrHgo fiir 
Stilbe unter 11 mm ompfangen h a t , werden 
passende 51 mm-Kniippel ausgewilhlt und auf

auf einen nach dem W arnibett fiihrenden Roll- 
| gang geschoben und seitw&rts einer Rutsche 

zugefuhrt, iiber welclie es auf einen kleinen 
Rolltisch gegeniiber den entsprechenden W alzen- 
kalibern g leitet. W enn Stiirken un ter 19 mm 
gew alzt werden, durchliluft das W alzstiick ein 
lilngs dem Rolltisch angebrachtes Rohr, weiches 
es nach einem entsprechenden P unk t des ersten 
Geriistes der 279 mm-Strafie fiihrt, wo es er- 
griffen und mit dem vorderen Ende in das ent- 
sprechende K aliber eingesteckt wird. Der 
Kniippel w iid  daher n icht eher m it der Iland 
beriihrt, ais bis er das erste K aliber der 279 mm- 
Strafie crreicht.

Abbilduntr 3. Scherentiscli und Sammeltasche.

solche Lilngen gesclinitten, welche nach dem 
Auswalzen der Lilnge des W arm betts fiir die 
Stilbe entsprechen, und wieder iiber das W arm - 
bett fiir die 51 mm-Kniippel nach den Taschen 
gestofien, wo sie in eben derselben W eise wie 
die 102 mm-Kniippel von dem Kran in Biindeln 
gehandhabt werden. V or und seitlich von der 
Vorstrafie beiindet sich ein 279 mm-I)nowalz- 
werk von 4 Geriisten, auf welchem alle Stiirken 
iiber 22 mm fertiggew alzt werden und die 
auch zum Vorwalzen der Sorten von 22 mm 
abwilrts dient. Die V orstrecke kann der 279 mm- 
Strafie die Stiirken 13, 19, 25, 32, 38, 44 
und 51 mm Q uadrat lie fern , ohne dafi die 
Walzen ausgew echselt werden, sowie andere 
Formen und Gewichte, wenn man einige wenige 
W alzen auswechselt. W enn das W alzstiick zu 
groB ist, um direkt in das erste Geriist der 
279 mm-Strafie eingesteckt zu werden, wird es

Um die ungewohnliche Genauigkeit der Ab- 
messungen, welche von der In ternational Har- 
vester Co. verlangt w ird, zu erreichen und zu- 
gleich die starkę Abnalime der Erzeugung beim 
Auswalzen leichter Sorten zu vermeiden, werden 
alle Stiirken unter 22 mm auf einer zweiten 
F ertigstrafie  fertiggew alzt. Diese StraBe be
steh t aus zwei Duogeriisten, dereń W alzen mit 
grofierer Geschwin.ligkeit ais die der 279 mm 
StraBe umlaufen. Das erste W alzenpaar hat 
191 mm und das zweite 216 mm Durchmesser 
und jedes P aar wird durch unabhitngige Kamm- 
walzen getrieben, welche in einem staubdichten 
Gehituse laufen. Die fertigen Stabe gelangen 
von den W alzen au f ein Edwardsches auto- 
matisches W arm bett von 91 m Lilnge, auf 
welchem sie masohinełl gerich tet und auf einem 
Tisch, zum Schneiden fertig , angesammelt werden. 
L etzte res besorgt eine Long & A lsta tter elektrisch
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betriebene Schere, welche imstande ist, 10 Stiłbe j 
von 16 mm Stftrke mit einem Schnitt zu teilen. | 
W enn dieselben anf MaB geschnitten sind, ge- j 

langen sic auf den riickseitigen Scherentisch, 
welcher sie in auf Briickenwagen ruhende Taschen 
austrag t. Sobald ein geniigendes Gewicht zu 
einem Biindel vereinigt ist, wird dasselbe durch 
den Kran nach dem V erladeplatz befordert.

Die gesamten W alzenstraBen erlialten ihren 
Antrieb von einer 7 6 2 X 1 3 7 2 X 1 5 2 4  mm Ver- 
bund-Kondensationsmaschine, die von der C. & C. 
Cooper Co. erbaut ist. Die VorstraBe wird 
d irekt von der Maschine durch ein Zahnrad- 
vorgelege, die 279 mm-, 191 mm- nnd 216 mm- 
StraBen werden durch eine Riementransmission 
getrieben. Die Maschine lieg t in einem von 
der W alzwerkshalle getrennten Raum, besitzt 
einen unablńlngigen W orthington - Kondensator

und ist m it koutinnierlicher Schmierung ver- 
sehen; sie ist besonders fiir das kontinuierliche 
W alzverfaliren gebaut. Es is t eine systematische 
VergroBernng der A nlage vorgeselien ; auch sind 

j die arbeitsparenden E inrichtungen und der kon- 
| tinuierliebe W alzprozeB in w eit groBerem Um- 

fang, ais man bisher fiir moglich h ielt, fiir die 
Lohnwalzerei angewendet.

Zwei W alzw erke derselben K onstruktion, eines 
fiir Stabeisen, das andere fiir Handelseisen, sind 
kiirzlich nach Deutschland geliefert worden, ferner 
sind Morgansclie Stabeisenwalzwerke von der Car- 
negie Steel Co. (2 StraBen) und den Firm en Jones
& Laughlins, Ltd. (3 StraBen), der Oliyer Iron and 
Steel Co., P ittsbu rg , und der A etna S tandard Iron 
and Steel Co., Mingo Junction, erbaut, wahrend 
eine groBe Anlage fiir die Lackaw anna Steel Co. 
in Buffalo im Bau begriffen ist.

Teclmisclie Hilfsmittel żur Beforderung und Łagerung 
y o i i  Sammelkorpern.

Von M. Bullle, Professor in Dresden.

D e r  R i d g w a y - G u r t f o r d e r e r .

G urtfórderer sind seit tiber 50 Jah ren  im 
Gebraucb, und zw ar wurden sie zuerst an
gewendet zum T ransport von leichten Sammel
korpern, wie Getreide, Hiilsenfriichte u. dergl. Ein

montiert. Ais man sp&ter die G urte zur Forderung 
von Sand, Kies, Zement, E rz, Kohle, Steinen usw., 
d. h. schweren M assengiitern, verwendete, wurden 
die Schrilgrollen jeder T ragro lle  beigegeben, 
um gleiclisam einen fortlaufenden Trog, eine 
bewegliche Rinne zu schaffen, in welcher das

Abbildung 1 nnd 2.
Bidgways Patent-Gurtfórderer.

breiter G urt lief auf Aachen, wagerecht liegen-1 
den T rag ro łlen ; liin und wieder war ein W inkel- 
rollenpaar vorgeseben, welches die Rander der 
Gurte anhob, um das Fordergut etwas zur Mitte 
zu bewegen, dasselbe zu „konzentrieren11, wie 
man sagte. Diese schragsitzenden Rollen waren 
entweder an demselben Gestell untergebracht 
wie die T ragrołlen, oder sie waren fiir sich

Abbildung 8 und 4.
Holz - Gurttrager - Gestell.

Gut allerdings nicht iiofi, vielmehr ruhte und 
zusammengehalten wurde. E rs t allmahlicb kam 
man zu der heute gebr&uchliclien, einfachen 
G estaltung der G urttrager, welche aus einer 
m ittleren wagerechten Rolle und zwei seitlichen 
schragen Rollen bestehen, dereń Neigungswinkel 
nach der A rt nnd Menge des Gutes flacher oder 
steiler gew ablt werden kann. Rohren wurden
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ais leiclite liokle W ellen nnd zur Ermoglichung 
der Innenschmiernng sowohl, ais znr H erstellung 
eines einfachen Gestelles benutzt. Gegen Ende 
des vorigen Jahrlinnderts w urden an Stelle der 
letzteren GuBeisengestelle eingefiihrt, und so er- 
langte dasD reirollen-System  eineVollkommenheit, 
welcher der G urtforderer seinesclm elle V erbreitung 
zum nicht geringen Teile zu yerdanken hat.

G urtrilnder bewirkenden Seitenrollen. L etz te re  
sind auBerdem mit den M ittelrollen n icht in 
eine Ebene gelegt, dam it der G urt in einem 
etwas weniger scharfen W inkel, d. h. milder, 
allmilhlicher aufgebogen wird, ais es der F ali 
sein kann, wenn alle drei Rollen in derselben 
Ebene an dem Gestell angebraclit sind. Die 
Abbildung 5 zeig t die Rolicn an einem eisernen

Abbildung 5. Eisernes Gurttragergestell. Abbildung 6. Fiihrungsrollen.

Nicht so schnell gelang die Vervollkommnung 
des Hauptelementes, des G urtes selbst, und weit 
mehr an Zeit, Mtilie und Kosten muBte auf- 
gewendet werden, um ilin dauerhaft nnd fiir die 
lieutigen Verwendungszwecke geeignet zu machen. 
Zu den iiberaus zahlreichen yorhandenen Gurten 
ist in neuerer Zeit der von der John A. Mead 
Mfg. Co., New York, venveudete R idgw ay-Patent- 
gurt liinzugekommen, dessen Q uerschnitt nebst 
Tragrollen die Abbild. 1 u. 2 zeigen. Die m ittleren 
und seitlichen Teile des Gurtes sind gleichmUBig 
stark ausgebildet, wahrend an den Biegungs- 
stellen einige obere und untere Gewebeeinlagen 
fortgelassen sind und an ihre Stelle ziihes nnd 
elastisches Gummi-Deckmaterial gesetz t ist, so 
zwar, daB der Q uerschnitt durchweg die gleiche 
Dicke behalt. Dadurch soli vor allem ein voll- 
kommenes Anschmiegen an die G urtrollen ge- 
wahrleistet werden und zugleicli eine erholite 
Haltbarkeit der G urte erreicht sein. Die Ent- 
fernung der beiden Biegestellen kann wie die 
Dicke der zahen und elastisclien Schicht an den- 
selben bezieliungsweise auf der ganzen Oberflache 
je nach dem Sonderzweck der G urte bei dereń 
Anfertignng grofier oder k leiner gem acht werden.

Auch die G urttrager-G este lle  (Abbild. 3 und 4) 
weichen in ih rer B auart von den bestehenden 
ab. Da mehr ais drei Yiertel des au f einem G urt 
lastenden Fordergut-G ew ichtes unm ittelbar iiber 
den m ittleren T ragrollen  liegen und somit die 
schriigen Rollen nur yerhaltnism afiig wenig be- 
lastet sind, so haben die ersteren einen groBeren 
Durchmesser erhalten  ais die das Aufbiegen der

Gestell, wahrend das G urtforderer-G estell in den 
Abbild. 3 und 4 zum Teil aus Holz liergestellt ist. 
Zur seitlichen Fiihrung des Bandes worden zu- 
weilen noch Rollen nach Akbildung 6 an ge- 
eigneten Stellen und in entsprecliender Zahl 
angebraclit.

Abbildung 7 yeranschaulicht einen fahrbaren 
Ridgway-Abwurfwagen. Derselbe kann von dem 
F ordergurt selbst an eine zum Abwerfen des

Abbildung 7. Fahrbarer Abwurfwagen.

Gutes bestim m te Stelle bew egt und alsdann da- 
selbst festgeste llt werden, oder aber man kann 
ihn auch yerwenden zur selbsttiitigen V erteilung 
des Gutes iiber eine beliebig in ih rer Lage und 
Lange yeranderbare Strecke, d. h. wahrend des 
Abwerfens kann der Abwurfwagen durch den 
G urt selbst vorw arts und riickw arts bewegt 
werden, so daB er zwischen zwei beliebig ge- 
legenen und voneinander beliebig weit entfernten 
Punkten se lbstta tig  pendelt.
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Mitteilungen aus dem Eisenhtittenlaboratoriain.

Laboratoriumsapparate.

D e s t i l l a t io n s k o lb e n  z u r  A rs e n  bo s t im -  
m u n g . Dadurch, dafi der bei dor Destillations- 
rnethode* benStigto Kolben nam entlich in bezug 
auf seine H altbarkeit yerschiedene Miingel hatte, 
wurde ich yeranlafit, den nachsteliend beschrie- 
benen Destillationskolben zu konstruioren.

Dor in der Abbildung wiedergegebene neue 
Kolben besteht nur aus einem Stiick; der einge- ; 
scbliffene Scheidotrichter ist fortgelassen, da dessen 
Schliff, weil er nicht gokiihlt werden kann, nach Be- 
endigung des Verfahrens so festsitzt, dafi es oft nicht 
gelingt, ihn aus dem Halse dos Kolbens zu ent- I 
fernen, ohne dafi dieser zerstort wird. An seine

Stelle ist ein senkrechter Eingufitrichter einge- 
schmolzen, welcher m it einem Glasstopfen ver- : 
schlosson werden kann, Durch Fiillen desTrich- 
ters zuniichst m it der zum Destillieren nOtigen ] 
Salzsauro, zuletzt m it W asser, ist die Óffnung j 
des Trichters absolut dicht. Infolge der senk- 
rechten Anordnung kann man die SalzsUure ruhig 
wahrend des Kochens einlliefien lassen, ohne ein 
Zerbrechen des Kolbens befiirchten zu miissen. 
Der Destillationsrest kann nach dem Yerdilnnen 
m it W asser und Umdrehen des Kolbens durch 
das m it dem Kiihler verbunden gewesene Rohr 
leicht entfernt werden.

L S s u n g s k o lb e n  z u r  S c h w e f  e I b o s t  i m - 
m u n g . Den von m ir in „Stahl und Eisen“ 1903 
Ileft 13 beschriebenen LSsungskolben zur Sohwefel- 
bestimmung habe ich, nachdem eine Reilie von 
Versuchen vorliegen, verbessert. Derselbe wird 
je tz t etwa 150 mm ktirzer angefertigt, wodurch 
er bedeutend handlicher wird. Um Spannungen

* Siehe L e d e b u r :  Leitfaden fiir Eisenhiitten-
Laboratorien, 5. Auflage.

und die dadurch entstehenden Risse zu vermeiden 
sind am EinguBrohr m ehrere W indungon ange- 
bracht. Dor Losungskolbęn ist je tz t in violon 
Exemplaren in dieser Form im Gebrauch und hat 
sich aufierordentlich bewahrt. E r ist gesetzlieh 
geschiitzt und wird ebenso wie der Destillations
kolben zur Arsenbestim m ung von der Firma 
Strohlein & Co., Glasblaserei und Łager chomischer 
und physikalischer Apparate, Diisseldorf a. Rhein. 
hergestellt. Kleine.

0xalate ais Titersubstanzen.

O. K iili lin g *  beschiiftigt sich m it dem 
K a l i u m te t r a o x a l a t ,  dessen Venvendung ais 
Titersubstanz zu starken Meinungsverscliieden- 
heiten gGfiihrt hat. Verfasser ftihrt die Ab- 
woichungon darauf zuriick, dafi dio oinen das 
Salz im Exsikkator iiber Schwefelsaure trocknen, 
wahrend die andern das Salz lufttrocken verwen- 
den. Im  ersteren Falle ist keine Konstanz zu 
orzielen. Zur Darsteliung eines cinwandfruien 
Salzes yerfiihrt m an wie folgt: Oxals;iure, halogen- 
froi und ohne Riickstand yerbrennend, wird aus 
SalzsUure und W asser um kristallisiert und davon 
eine kaltgesiittigte Losung hergestellt. Den ab- 
gemessenen yierton Teil der Ldsung versetzt 
man m it einigen Tropfen PhenolphthaltTu und 
setzt eine konzentrierte frisch beroitete Kalilauge 
hinzu, bis bleibende Rotfiirbung ein tritt. Dann 
giefit man den Rest der Oxalsiiurel5sung in den 
noutralen Antęil hinein und bald setzt sich ein 
kristallinischer Niederschlag von Kaliumtetra- 
oxalat ab. Das K ristallm ehl wird au f gehartetem 
F ilier abgesaugt, zwoi- bis dreim al aus siedendem 
W asser um kristallisiert, abgesaugt, und litngere 
Zeit zwischen F iltrierpapier getrocknet, bis es 
trocken ist. Der W irkungsw ert des Salzes gegen 
Perm anganat entspricht genau der Formel: 
C i O ł H K + C .  0«H * +  2 H sO . Das Salz hiilt 
sich. S. O. L. S iirensen**  dagegen will n o r- 
m a le s  N a t r iu m o s a l a t  ais U rtitersubstanz fiir 
Siiuren und Perm anganat benutzt wissen. Er hat 
dessen Eigenschaften, Verunreinigungen, die Dm- 
wandlung in Natrium hydroxyd . und Karbonat, 
genau studiert. Die H orstellung geschieht in fol- 
gender W eise: Zu einer NatriumkarbonatlOsung 
setzt man weniger ais die berechnete Oxalsaure- 
menge, engt auf ein Viertel ein, wiischt die 
K rista llem it Wasser, trocknet im Trockenschrank, 
lost in heifiem Wasser, dam pft wieder auf ein

* „Zeitschr. fiir angow. Chemie" 1903, IG, 1030.
** „Zeitschi-. fiir analyt. Cheraie“ 1903, 42, 333.
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Viertel ein, kristallisiert nochmals um, lost in 
siedendem W asser. fiillt m it Alkohol, wiischt m it 
Alkohol und trocknot erst im W assertrocken- 
schrarik, dann bei 230°. Das Salz ist haltbar: die 
mitgeteillen Resultate sind sehr genau.

Trennung von Mangan und Eisen.

Unter den verschiedenen fiir die Bestim m ung 
von Mangan nebon Eisen bestim m ten Ver5fFont- 
lichungen ist zuniielisteinosolche vonG. v .K n o rro *  
zu erwahnen. Der Yerfasser fiillt Mangan durch 
iiberschUssiges Persulfat bei Siedehitze, wodurch 
Mangan ais Superoxydhydrat quan tita tiv  ausfiillt. 
Dor Niederschlng reifit aber fast imm er Eisen 
mit, so dafi die Bestim m ung des Mangans am 
besten inafianalytisch vorgeiiomm6h wird. Bei 
weiterem Yerfolg dieser Methode liat sieh nun 
herausgestollt, dafi man am besten schwefelsaure 
LSsung yerw endet: N itrate stOren nicht, kieine j 
Mengen Chloride sind ohno orheblichen Einllufi, ; 
grofiere Mengen Chloride sind aber zu ontfernen. 
Bei kloinen Mengen Mangan neben vicl Eisen is t | 
darauf .zu achten, dafi der Gehalt an freier S&ure 
richtig bemessen wird. Auf 250 bis 850 cc Fliissig- 
keit kommen zweckmiifiig 20 cc 25prozentige 
Schwefelsiiure (1,17—1,18). Ist zu yjel Sśiuro, vor- 
lianden, so stum pft man dieselbe m it Natronlauge 
oder Am moniak ab, sotzt P ersulfat im Uberschufi 
(auf 1 g Eisen 3 bis 4 g Am m onpersulfat) zu, 
Yerdttnnt au f 300 cc, setzt 20 cc Schwefelsaure 
zu, koeht 15 bis 20 Minuten und flltriert nach 
oiniger Zeit. Das F iltra t mufi hellgelbe Farbę 
zeigen. A. L e d e b u r ,  welcher das Yerfahren in 
die neueste Auflage seines „Leitfadens“ aufge- 
nommen liat, bestiltigt die Brauchbarkeit des 
Verfahrens: man mufi aber, um m it dem Chlorat- 
verfahren iibereinstim m ende Resultate zu bekom- 
men, den E isentiter anstatt m it 0,491 m it 0,5008 
multiplizieren. Zur T itration des getallten Mangan- 
superoxydes m it WasserslofFsuperoxyd niachte 
von K n o rre  noch folgende B em erkungen: Man 
mufi zuniiehst don Uberschufi an P ersulfat durch 
liingeres, 15 bis 20 Minuten wahrendes; Koehen 
der angegauerten Losung zorstoren ; man verd(innt 
vorher auf 350 bis 400 cc, lafit vor dem Zusatz 
des W asserstoffsuperoxydesauf Z im m ertem peratur 
abktihlen, gibt keinen zu grofien Uberschufi an 
Wasserstofłsuperoxyd hinzu und titrie rt den Uber- 
sehufi, sobald die Yoilstiindigo Losung des Mangan- 
niederschlages erfolgt ist, sofort m it Perm anganat 
zuriick. Ausgefallones basisches F errisu lfat s to rt ; 
die Titration nicht. Bei kleinen M anganmengen i 
kann man die T itration ohne besondere F iltration 
direkt vornehmen. Phosphor stiirt dabei k au m .—

* „Zeitschr. fur angew. Chemie11 1903, 10, 905.

I W eUer liat A. M it ta s c h *  U ntersuchungen iiber 
; die „Genauigkeit der Acetatmethode zur Trennung 

von Eisen und Mangan" angestellt, da die An- 
gaben uber zweckinafiigste Ausfuhrung und Zu- 
verliissigkeit der Resultate weit auseinandergingen. 
Ist die Losung zu sauer (an stark  dissoziierten 
Mineralsiiuren), so wird die Vollstandigkeit der 
Eisenfuilung beeintriichtigt, anderseits mufi die 
Losung merklich sauer sein, weil in neu tra ler 
oder alkalischer Losung ein Teil des Mangans den 
Eisenniedersclilag verunreinigt. Aus den U nter
suchungen ergibt sich, dafi die Acetatmethode 
auch bei einm aliger Fiiilung genaue Resultate 
liefern kann. Ais zuzufugende Siiure eignet sich 
Essigsaure besonders gut. Die Vollstandigkeit 
der T rennung wird am sichersten erreicht, wenn 
die n icht allzu grofien Mengen des neutralen 
Acetats und der Essigsaure ungefahr in mole- 
kularem Y erhitltnis stehon. Die zuzufugende 
Menge Essigsaure bemifit sich danach, ob das 
Yerweudeto Acetat sauer oder neutral reagiert. 
Das kauflicho Acetat entspricht der Formel 
N H 4 .C 2 Ha O i . Cź Ha O2; dem neutralen Satze 
mufi man die entsprechende Menge Essigsaure 
hinzufOgen. Zur T rennung yon 0,3 g Eisenoxyd 

: Yon Mangan vorsetzt man die saure LOsung 
1 (etwa 100 cc) unter Umriihren m it konzentrierter 

Ammonkarbonatlosung, bis der Kiedersclilag lang
sam er zu verschwinden beginnt; dann setzt m an 
YerdUnntere KarbonatlOsung zu, bis ein geringer 
Niedersehlag innerliaib 1 bis 2 Minuten nicht 
m ehr Ycrschwindet. Nun setzt man 3 bis 5 cc 
Essigsaure zu, wenn man m it saurem  Acetat 
arbeitet, 10 cc aber, wenn man m it neutraJem 
Acetat arbeitet. Naph erfolgter AuflOsung verdiinnt 
man auf 400 cc und erliitz t: wenn die Fliissigkeit 
nahe am Sieden ist, sotzt man un te r Umrfihrcn 
20 cc Acetat zu, lafit noch eine Minutę au f der 

i Flamme und beginnt sofort zu filtrieren. Das 
Aufgiefien geschicht m it W asser, dem etwas 
Ammonacetat und wenig Essigsaure zugesetzt ist. 
Der Niaderschlag wird getrocknet und im Intensiv- 

1 brenner gegluht (im Ilem pelschen Ofon flndet 
i m an zu wenig Eisen). Im F iltra t bestim m t man 
! dann Mangan nach einem bekannten Yerfahren. 

Aufier diesen Yeroffentlichungen sind m elirere 
Vorschliige zur elektrolytischen T rennung von

I H o l la r d  & B e rtia u s ,* *  J. K o s tor*** und G e o rg e  
P. S c h o l l f  bekannt geworden, auf dereń Wieder- 

} gabe h ier Yerziehtet werden kann, da diese Methoden 
an Einfachheit den sonst iiblichen und gebriiuch- 
liclien Methoden nachstelien.

* „Zeitschr. fiir analyt. Chemie" 1903, 42, 492.
** „Compt. rend.“ 1903, 36, 1266.

*** „Beriehto“ 1903, 36, 2716.
f  „J. Amor. Chem. Soc.1' 1903, 25, 1045.



Das O berte il  einer nassen Sandform.

ber obigen Gegenstand liielt T h o s .  D.  W e s t  
im V erfolg seiner M itteilungen iiber die 

Anfertigung des Unterkastens und des Herdes 
einer nassen Sandform auf der Versammlnng der 
New England Foundrymens Association in Boston  
oinen zw eiten Yortrag, dem wir auszugsw eise  
naclistehendes entnelnnen.

B ei der Anfertigung des Oberkastens kommt i 
die Art und W eise des B efestigens, der Grad 
der Feuehtigkeit und die D ichte des Sandes in 
Betracbt, ferner ist zu erwitgen, ob geschlossene  
oder offene Steigtrichter in Anwendung kommen 
sollen. Es ist nicht anzunehmen, daB bei der 
Erorterung eines umfangreichen Themas alle  
AuBfiihrungen fiir erfahrene Former neu sind, 
noch daB dasselbe vollstandig erscliopfend be- 
handelt werden kann, immerhin wird selbst der 
Facliinann aus den folgenden Darlegungen Nutzen 
ziehen kSnnen.

Der im Oberkasten befindliche Sand hat in
folge seiner Schwere das Bestreben, sich zu 
losen und die offenen T eile des U nterkastens 
au8zufiillen, w eshalb es notig ist, bei allzu  
groBen Sandkorpern auf geeignete W eise das 
Herausfallen zu yerhindern. D as Gewicht von 
100 1 gestampften Sandes betragt durchschnitt- | 
lich etw a 125 k g; derselbe kann in Korpern 
aufgehftngt werden, dereń Querschnitt etw a 1200 
bis 20 0 0  qcm betriigt, wobei die Hohe des Ober
kastens 10 bis 15 cm sein mufi. Je groBer 
letztere ist, desto bedeutender kann der Um
fang des getragenen Sandkorpers sein. Obigen 
Zahlen lieg t die Annahme zugrunde, dafi der

(N achdruck T erbo tcn .)

Oberkasten keine in den Unterkasten hinein- 
ragende T eile , keine B allen besitzt. Ist dies 
der F ali, so kann in den meisten F illlen der 
Querschnitt des aufgehiingten Sandkorpers nicht 
mehr wie die Hśtlfte der angegebenon W erte 
betragen. Hat der Oberkasten grofiere Ab- 
messungen, so teilt man ilin durch Traversen 
in kleine F elder ein, w elche verscliiedene Quer- 
schnittsformen besitzen. Am vorteilhaftesten  
sind rechteckige F elder, da grofiere Sandkorper 
in denselben aufgeliilngt werden konnen ais in 
qnadratischen Feldern. So kann in ein und 
demselben Kasten ein Feld von 17 cm X  120 cm 
den Sand viel besser tragen ais ein solches von 
46  cm X  46 cm, obgleich in beiden Filllen der 

1 Querschnitt des F eldes nahezu derselbe ist.
] D ieses Prinzip wird hitufig zu w enig beobachtet 

und doch kann durch B efolgen desselben das 
, Herabfallen des im Oberkasten gestam pften San- 
' des in die GuBform in den meisten F allen  ver- 

mieden werden. Ebenso wird dadurch vermieden, 
dafi infolge des A uftriebes des M etalls beim 
Giefien der Sand ans dem Oberkasten heraus- 
gedriickt wird, wodurch in beiden Filllen Fehl- 
giisse entstehen konnen.

D ie Traversen werden durch Sandhaken und 
H ilfstraversen unterstiitzt, w elche nur im Not- 
fall benutzt werden, nam entlich dann, wenn im 
Oberkasten Ballen vorkommen. An den Ober- 

i flachen leichter GuBstiicke fiihrt ihr nicht sorg- 
filltiger Gebrauch oft zu Unebenlieiten oder 

; B lasen, jedoch sind sie haufig nicht zu ver- 
meiden, nnd es is t besser, sie in Zweifelsfallen
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anzuwenden. Um die F rage zu entsckeiden, 
ob Sandhaken oder H ilfstraversen zu benutzen 
sind, mufi man sich yergegenw artigen, dafi bei 
den H ilfstraversen griifiere F lacben das Auf- 
h&ngen um fangreicherer Sandkorper begiinstigen.

Bei der H erstellung von Ofenplatten kann 
man beide H ilfsm ittel entbęhren. Die F lacben 
der Trayersen A  sind gebobelt (Abbildung 1) 
und bei 0  etwas abgesehritgt. Die T rayersen 
sind etwa 12 bis 18 mm von der Oberflaclie 
des Modells B  en tfernt. S teb t nur scblecbter 
Sand zu r Verfiigung, so scb lag t man in etwa 
50 bis 75 mm Entfernung auf beiden Seiten der 

T raversen einige B.eihen 
Nilgel ein; oder nur eine 
Roiho wie bei C. Da 
jedoch die heryorstehen- 
den NUgel die F inger der 
Form er beim Eindriicken 

Abbildung 1. (j es Sandes yerletzen, so 
wird le tzteres lulufig ver- 

nachlitssigt, so dafi unter den T rayersen der 
Sand sehr wenig fest is t ,  wodurch an diesen 
Stellen das Eisen beim Giefien treibt.

Abbildung 2 zeig t yerschiedene A rten des 
Einsetzens der Sandhaken. Bei Nr. 1 sieht 
man, dafi der Sandhaken nur ein kurzes Stiick 
in die T rayersen hineinragt, wahrend er bei 
Nr. 2 bis zur vollen Hohe derselbon reicht. 
Bin Sandhaken, welcher einem Ballen H alt geben 
soli, mufi mindestens zwei D ritte l seiner Lange 
zwischen dio T rayersen hineingehen, da es besser 
moglich ist, einen Ballen wie bei D ohne Sand- 
liaken zu tragen , ais wenn der lange Sclienkel

des Sandbakens zn 
kurz is t ,  wie bei 
Nr. 1 in Abbild. 2. 
Nr. 3 und 4 zeigen 
das Setzen von 
Sandhaken, wenn 
Sand auf die Mo- 

Abbildung 2. delloberflacbe ge-
siebt is t und ein 

llaken naher an dem Modeli is t ais der andere. 
Wenn die Gnfistiicke schwer sind und Gefahr vor- 
liegt, dafi der Sand ausbricbt, is t es im allgemeinen 
ratsam, nur etwa 6 mm Sand unter dem Haken 
zu haben, w ahrend bei leichten oder dunnen 
Stucken eine Sandschicht von ungefabr 12 mm 
vorzuziehen ist, um den Gasen bessere Gelegenheit 
zmn Entweiclien zu geben und die geschreckten 
Stellen an der Oberflache diinner GuBstiicke zu 
yermeiden. Solche geschreckte Stellen werden 
auch haufig durch zu reichliche Verwendung 
von Mehlbrei und Lehm yerurBacht, welche an 
die Zehen der Sandhaken aufgestrichen und in 
zu groBe Nahe des Modells kommen.

Die Behandlung beim Stampfen des Sandes 
hat im Oberkasten au f ganz andere W eise zu 
geschehen ais im U nterkasten. Dies ha t darin

seine Ursache, dafi die Gase und D amp te im 
Oberkasten nach oben entweichen konnen, wah
rend im U nterkasten dieselben nach unten ab- 
gcfiihrt werden miissen, falls sie nicht gezwungen 
sind, durch das fliissige Metali ihren W eg zu 
nehraen. Die Feuclitigkeit des Sandes im Ober
kasten wechselt, je  nachdem man leichte oder 
schwere Stiicke herstellen will, wahrend der 
Saud des U nterkastens in den meisten Fallen  
gleichmafiige Feuclitigkeit besitzt. Bei leichtem 
Gufi, wie Feuergeschranke usw., fiillt sieli die 

| Form selir plbtzlicb mit Metali, welches in Be- 
; riihrung mit der groBen Menge Sandes betn icht- 
! liche Mengen Gase und Dilmpfe entw ickelt, bei 
| dicken Stucken dagegen fliefit das M etali in 

einer dunnen Schicht iiber den Sand des U nter
kastens und s te ig t allm ahlich gleichmafiig in 
der Form  in die HSlie, bis es den Sand des 
Oberkastens beriilirt und den Pfropfen aus dem 
S teigetrich ter treib t.

Das Giefien leichter grofiflachiger Formen 
geschiebt so rasch, dafi die Gase und Dampfe 
in kurzer Zeit entweichen mussen, und bat. man 
dalier ihre Bildnng moglichst einznschranken 
sowrie fiir durclilUssigen Sand Sorge zu tragen . 
D er Dampf en tsteh t durch die Verdam pfung der 
Feuchtigkeit des Sandes, wahrend die Gase ent- 
weder aus der Zersetzung des W asserdainpfea 
herriihren kiinnen, oder aus der dera Sand bei- 
gemengten Kohle un ter dem Einilufi des fliissigen 
M etalls entstehen. Auch aus dem Sande selbst 
konnen sich un ter Umstanden Gase entwickeln. 
Man wird nam entlich bei H erstellung leichten 
Gusses das Entstehen reichlicher Gasmengen 
durch Verwendung geeigneten Form m aterials 
moglichst zu yerhindern suclien, da man hierbei 
viel haufiger Gefahr lauft, an der Oberflaclie 
der GuBstticke wellige rauhe Flacben, konkave 
Eindriicke, ja  sogar sogenannte KaltschweiBen 
zu bekommen, als 'bei m ittleren oder gar schweren 
Stucken. Diese F ebler riihren davon ber, dali 
sich die Gase wie ein Kissen zwischen das 
Metali legen. J e  lieiBer das Metali ist, desto 

i langere Zeit bleibt den Gasen zum Entw eichen, 
[ bis das M etali s ta rr  geworden ist. Um diese 

F eb ler nach Moglichkeit zu yermeiden, mufi man 
den Sand so m ager wie moglich yerwenden, ihn 
n icht zu fest einstampfen, reichlich Luftlocher 
anbringen und so heifi wie moglich giefien. 
GieBt man jedoch schwere Stiicke, welche einen 
grofien O berkastenum fang haben, so dafi der 
Sand des Oberkastens wahrend des Gieflens 
langere Zeit der E inw irkung der Tem peratur 
des fliissigen Metalls ausgesetzt ist, so is t m agerer 
Sand fiir die A nfertigung des Oberkastens n ich t 
zu gebrauclien. Von Beginu des Giefiens bis- 
zu r Beendigung desselben yergehen eine bis- 
vier M innten ; falls Storungen yorkommen, is t  
der Oberkasten oft bis fiinfzehn Minuten der 
H itze des M etalls ausgesetzt. Man kann sich
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Abbildung 4.

leicht ein Bild von der dadurch hervorgerufenen [ 
Veranderuug des Sandes machen, wenn man 
einen Sandkorper ein paar Zentimeter iiber der 
Oberflache fliissigen, in einer groBen Pfanne 
bełindlichen Metalls aufhangt.

Die ausstrahlende H itze des Metalls wiirde 
mageren Sand trocken brennen, so daB er ab- 
brockelt, wodurch die Oberflache des GuBstucks 
«ine derart unregelmaflige Form erhalten kann, 
<laB FehlguB entsteht. Um dieses Ubel zu ver- 
mefden, muB dio erste Sandscliicht auf dem 
Modeli eine solche Beschaffenheit besitzen, daB

die groBe Hitze die
selbe nicht /.u einem 
losen Pulver brennt, 
sondern zu einer fe- 
sten Masse zusammen- 
backt. Is t der Ober- 
kasten geniigend mit 
Sandhaken versehen, 
oder der Sand in dem- 

selben gut angestiftet, wie K  Abbildung 3 
zeigt, so wird man fehlerlosen GuB erhalten, 
sobald der Sand die zum Backen niitige fette 
Beschaffenheit besitzt. Steht geeigneter Sand 
nicht zur Verfiigung, so kann man mageren 
Sand m it etwas Lehm oder Mehl mischen, um 
«ine backende Flachę zu e rh a lte n ; Befeuchten 
•des Sandes m it einer Mischung von L iter 
Sirup und 2 bis 3 L iter W asser fiihrt ebenfalls 
zum Ziel. Bei leichteren, sich schnell fiillenden 
Formen wiirde jedoch dadurch ein Kochen des 
Metalls oder unter Umstanden ein explosions-

artiges Herausschlou-
dern desselben aus der 
GuBform vernrsacht 
werden.

B enutzt man sehr 
fetten Sand fiir die 
erste Scliicht des Ober- 
kastens, oder ist man 
gezwungen, schlech- 
ten Sand m it viel Mehl 

oder Lehm zu vermischen, so ist es ratsam , den 
Oberkasten iiber einem Feuor etwas anzutrock- 
nen. Bei massiyen Stiicken yerwendet man, um 
ganz sicher zu gehen, an Stelle des Oberkastens 
Lehmplatten, dereń Anfertigung Abbild. 1 zeigt. 
Auf eine mit Stiften yersehene P la tte  F  wird 
zuerst eine Scliicht Koksasche gelegt, wie bei G 
zu sehen is t ,  sodann wird Lehm aufgetragen 
und g la tt gestrichen (siehe //) .  Das Ganze wird 
liierauf in einem Trockenofen oder iiber einem 
Feuer getrocknet.

Beim Stampfen des Oberkastens soli die erste 
Sandscliicht, welche gestam pft wird, n icht iiber 
10 cm stark  sein und das Einstampfen mit dem 
Spitzstam pfer in regelmilfiiger W eise iiber die 
ganze Oberflache vor sich gehen, so daB gleich- 
maBige Dichte erlialten wird. Die zweite

Scliicht w ird zuerst m it dem Spitzstam pfer, so
dann aber m it dem P lattstam pfer bearbeitet. 
Das zweite Stampfen kann in der Halfte der 
Zeit vor sich gehen, ais das erste, viel kommt 
jedoch auf den richtigen Gebrauch des Platt- 
stampfers an, um dem Sand die richtige Festig
keit zwischen den T raversen zu geben. Manche 
stampfen Sandschichten von 20 cm Starkę auf 
einmal und umgehen dam it den zweiten Ge- 
brauch des Spitzstam pfers, indem sie den groBteu 
Teil der Gesamtholie des Sandes auf einmal mit 
dem Spitzstam pfer in A rbeit nehinen und dann 
m it dem P lattstam pfer den Kasten fertig  stampfen. 
Dieses V erfahren is t bei Oberkasten, welche 
zwischen 10 bis 15 cm lioch sind, noch anwend- 
bar, nicht aber bei solchen, dereń Hohe eine 
groBere ist. Um den Sand sicher zwischen den 
T rayersen des O berkastens zu halten, muB das 
P lattstam pfen m it besonderer Sorgfalt ausgefiihrt 
werden. Der P lattstam pfer wird in der Regel 
nur einmal gebraucht, denn je  tiefer der Ober
kasten, desto ofter muB man den Spitzstam pfer an- 
wenden. D er Sand fiir diinne GuBformen muB leich- 
te r gestam pft sein ais fiir 
schwere Stiicke. Mit der 
Hiilie des ferrostatischen 
Druckes muB die F estig 
keit des gestam pften San
des wachsen, da sonst leicht 
yerschieden starkę Abgiisse u «
nach demselben Modeli er- ' 7  Y
halten werden konnen, so- K w p
bald die Hohe des Ober- Abbildung 5. 
kastens wechselt.

Bei H erstellung der Luftlocher hat man zu 
beacliten, daB bei leichter einfacher Platten- 
arbeit die LuftspieBe bis dicht an die Modell- 
oberflache gestoBen werden miissen, wahrend bei 
schweren Stiicken dieselben etwa 12 mm vom 
Modeli en tfern t bleiben sollen. Im ersteren 
Falle sind die einzelnen Luftlocher nicht weiter 
ais 25 mm yoneinander entfernt, wahrend im 
le tzteren  F alle  die Entfernung der Luftlocher 
5 bis 7 cm betragen kann. Der Durchmesser 
des LuftspieBes schw ankt zwischen 3 111111 bis
1,5 mm, erstere werden nur bei der Herstellung 
groBerer Stiicke benutzt; je  tiefer der Ober
kasten ist, desto groBeren Durchmesser muB der 
LuftspieB besitzen. Die Spitze des LuftspieBes 
is t oft yerschieden ausgebildet. E in Anfanger 
wiirde K  Abbildung 5 den V orzug geben, je 
doch bei einem Versuch mit M  erstaun t sein, 
wieyiel weniger A nstrengung die A rbeit mit i i  
erfordert. Manche Form er suclien die Vorteile yon 
K  und M  zu yereinigen und kommen dadurch zu 
der Spitzenform, wie P  zeigt. Die Yerwendung 
dieses LuftspieBes ist bei H erstellung von Luft- 
lochern mitgroBem Durchmesser sehr zweckmaBig.

ttb e r die Frage, ob offener oder geschlosse- 
ner S teig trich ter anzuwenden is t ,  sind viel
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Former noch hftufig im nnklaren. H at man ge- ! 
schlossenen T richter, so fliefit das Metali unter 
einem geringen Luftdruck in die Form, wahrend  
in dem andern F alle  gar kein Druck vorhanden 
ist und Luft und Gase durch die Form mit ziem- 
licher G eschwindigkeit zum Steigetrichter ziehen. 
Die Vorteile, w elche dadurch erzielt werden, 
daB man der Luft und den Gasen durch offene 
Steigetrichter freien A usw eg gibt, liegen  darin, 
dafi die Bildung von L nftkissen rerhindert und 
man Gew8.hr fiir das Yollaufen der GuBform

; besitzt. V erschliefit man den Steigetrichter  
luftdicht und erzeugt man einen Druck in der 
Form, so werden sich Stiicke von Ballen nicht 
so leicht lasen und die rapid entweichende Luft 
kann nicht an vorspringenden T eilen der Form  
Schwilrze und Sand ablagern. L etzteres is t bei 
leichten GuBstiicken nicht so gef;lhrlich, da der  
M etallkorper zu klein und m eist w enig profiliert 
ist. Ferner wird rasch gegossen , wahrend bei 
der H erstellung grofierer Stiicke en tgegen gesetzte  
Zustande vorherrschen.

Tiegelófen im Giessereibetriebe.
Von C. l r r e s b e r g e r ,  Hiittemngenieur. 

(Schlufi von Seite 175.)

GrauguBschmelzungen konnen auch im P iat- 
Baumann-Ofen ausgeftihrt werden, w elcher hierfiir 
einen besonderen Aufsatz erhillt. Da aber einer- 
seits die Schm elzkosten w esentlich hohere sind  
ais beim Kleinkupolofen, und anderseits das Eisen  
nicht vollig  unbeeiniluBt von den Feuergasen  
bleibt, —  es schm ilzt zum T eil schon in dem 
von denselben durchspiilten Vorw;lrmer — , diirfte 
sich dieser Ofen fiir GrauguBschmelzungen nur i 
in seltenen Fallen eignen. Handelt es sich um ■ 
die Beurteilung des Y erhaltens bestim m ter Roh- 
eisensorten bei Kupolofenschm elzungen, so tut 
ein Kleinkupolofen bessere D ienste und hat sich 
dieses Ofensytem fiir solche Zwecke schon Ein- 
gang in den meisten GroBgieBereien verschafft. 
Handelt es sich aber um E inhaltung m oglichst 
gleiclimaBiger Giite in B ezug auf Korn, F estig 
keit und E lastiz itat, so wird es notwendig, das 
Eisen wahrend des ganzen Schm elzens dem Ein- 
ftnsse der Feuergase vo llig  zu entziehen, was 
nnr in gut verschlossenen Sclim elztiegeln  zu 
erreichen ist. In y ieleu  F allen  werden solche  
Schmelzungen heute noch in den alten Schacht- 
ofen mit natiirlichem Zug bew irkt. D ie Koks- 
yerschwendung is t  dabei eine ganz betrachtliche, 
da zum Schm elzen von 100 kg E isen haufig 
150 bis 200  kg  Koks verbraucht werden. 
Gieflereien, welche iiber eine Haberland- oder 
Leffer- B ossliardt- Stahlschm elzanlage verfiigen, 
haben dieselbe mit Vorteil auch zum Schmelzen  
ilires Graufeingusses verwendet. Das Haber- 
landsclie und das Leffer - Bossliardtsche System  
sind einander eng verwandt. Beide schm elzen  
in kleinen T iegeln  (30er bis 50er), von denen 
mehrere zugleicli in einen Schacht eingesetzt  
werden, und haben ihre besonderen Zusatze, 
nm im geschm olzenen E isen die Gasbildung fiir 
den GuB unschiidlich zu machen. Hr. B o s s -  
l i ardt  hatte ais langjahriger Meister und Be-

(N achdruck verboten.)

triebsleiter einer der groBten HaberlandgieBereien  
G elegenheit, dieses Verfahren griindlich zu  
studieren und dann im Y erein mit dem Ingenieur  
L e f f e r  w eiter auszubanen. Das Leffer-Boss- 
hardtsche Verfahren scheint trotz groBer Spar- 
sam keit im Koksverbrauch und langerer Lebens- 
daner der T iegel, die M oglichkeit der E rzeugung  
hiiherer Temperaturen und des Abgiefiens diinn- 
w andigerer GuBstiicke zu gew ilhrleisten. A us 
eigener Erfahrung is t  mir aber nur das Leffer-Boss- 
hardtsche Schmelzen genau bekannt und grflndet 
sich das U rteil beti'effs seiner Dberlegenheit a u f  
personliche M itteilungen, auf bekannt gewordene- 
Garantieziffern und auf die T atsache, daB H aber- 
landsche GieBereien es von vorneherein ab- 
lehnten, ganz diinnwandige GnBstucke, z. B> 
Schiitzenkasten, auszufuhren, w elche dann von 
einer Reformgiefierei (Leffer-Bosshardt) anstands- 
los ausgefiihrt wurden. Auch beziiglich Gewahr- 
le istung der SchweiBbarkeit gehen Haberland
gieBereien im allgem einen nicht so w eit, ais e s  
ReformguBwerke ohne Gefahr tun konnen.

Eine eingehende Beschreibung des Leffer- 
Bosshardt-(ReformgnB-)Verfahrens kann le id e f  
nicht gegeben werden, da die Inhaber im  
geschaftlichen Interesse gerade die bezeiclm end- 
sten Momente noch geheim halten wrollen, doch 
geben folgende M itteilungen ein ungefahres Bilet 
der L eistungsfahigkeit dieses System s. B ei einer  
Lebensdauer der T iegel von durchschnittlich fiin f  
Stahlschm elzungen und 175 °/° Koksverbrauch 
werden in einem Ofen in lO stiindiger Schicht. 
drei Stahlschm elzungen von je  100  kg m it 
Sicherheit gemacht. B is zu drei Ofen konnen  
von einem Schm elzer und einem Gehilfen le ich t  
bedient werden, wobei diese beiden zugleicl*  
alle Nebenarbeiten le isten  (Anrichtung der T iegel-  
schutzm asse, Anstreichen der T iegel usw .). D ie  
Gestehungskosten fiir GuBstiicke unter 100  kg-
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sind geringer ais die Gufipreise, welche im all
gemeinen fiir StahlformguB an M artinwerke oder 
Kleinbessemereien zu bezalilen sind. Dagegen 
steigen die Kosten fiir schwerero GuBstiicke ganz 
betrachtlich, da dann zwei oder mehr Ofen zu 
gleicher Zeit in Betrieb genommen werden miissen 
und zu gleicher Zeit guBfertig sein sollen. In 
der Regel wńrd zu jeder Stahlschmelznng der 
Ofenscliacht zweimal m it Koks aufgefiillt und soli 
der Stahl gieBfertigsein, sobald die z weite Fiillung 
zu r groBeren Hillfte abgebrannt ist. Yerbrennt 
dann noch mehr Koks, so w irk t der W ind ab- 
kiihlend, die Tiegel zerspringen oder verlieren 
plotzlich die ganze Hitze, was dem Anfilnger 
ganz unerklilrlich sclieinen will. H at man zu 
rasch oder zu langsam geschmolzen, so daB der 
S tahl im richtigen Augenblick noch nicht liitzig 
genug ist, und g ib t dann ein drittes Mai Koks 
in den Ofen, so lauft man, abgeselien von den 
Kosten des liSheren Koksverbrauches, Gefahr, 
daB die zu lange der H itze ausgesetzten Schmelz- 
tiegel teigig werden und selbst zu schmelzen 
beginnen oder verbrennen, ehe ih r Inhalt diinn- 
fliissig genug ist. Sobald die Hitze erreicht ist, 
bei weleher kohlenstoffilrmeres Eisen gut diinn- 
lliissig wurde, muB der Tiegel ausgehoben w erden; 
lilBt. man ihn nur 10 Minuten lślnger in der 
gleichen Hitze, so geht er in 8 von 10 Fiillen 
dnrcli. Es ist nun sehr schwierig, die Schmelzung 
in mehreren Ofen so zu leiten, daB beide zu 
g leicher Zeit gnBfertig werden. F as t ste ts muB 
der eine Ofen auf den andern warten, und kann 
man mit 10 Minuten Zeitunterschied noch recht 
zufrieden sein. Dies bedingt einen wesentlich 
liohereu Tiegel- und Koksverbrauch, Verluste an 
E insatzm aterial und steigende Schmelzerlohne, 
und sind aus diesem Grunde grofiere Schmelzungen 
in solchen Ofen nicht mehr rentabel. N ur wenig 
Fabriken sind aber in der Lage, nur fiir iliren 
kleinen StahlguB (unter 100 kg  Stiickgewicht) 
eine Stahlschmelzerei von 3 Tiegelofen dauernd 
zu beschllftigen. (Einrichtungen mit nur einem 
oder zwei Ofen sind nicht lohnend, da dann die 
Schmelzer und sonstigen Hilfskrilfte nicht voll 
dusgenutzt sind.)

Man hat sich dann mit ziemlich gutem E r
folg zu helfen gesucht durch Inanspruchnahme 
dieser Ofen auch fiir GraufeinguB. Es machten 
sich aber fiir diesen Zweck gewisse Milngel der 
in erster Linie auf Stahl- und SchmiedeisenguB 
eingerichteten Ofen geltend, welche zur Kon
struktion  einer neuen, vor allem fiir GraufeinguB 
bestimmten Ofenform fiihrten, die aber gleichwohl 
zu r regelmaCigen Schmelzung von Stahl-, schmied- 
ba.rem und sclweiBbarem GuB bestens geeignet 
sein sollte. Mit der in Abbildung 12 in den 
Hauptziigen yeranschaulicliten Ofenform ist diese 
Aufgabe obigen Anforderungen entsprechend ge- 
lost worden. Dieser Ofen faBt fiir GrauguB- 
schmelzungen einzelne Tiegel bis zu 150 kg

Inhalt und wird fiir Stahl- und SchmiedeisenguB 
mit drei Stiick 35er Tiegeln bescliickt. GroBte 
Sorgfalt muBte der E rm ittlung der besten Tiegel- 
form gewidmet werden, da von ihr, insbesondere 
fiir Schmelzungen von kohlenstoffarmem schweiB- 
barem Eisen mit weniger ais 0 ,3 %  Kohlenstoff, 
der E rfolg in e rste r Linie ablUingt und danacli die 
Ofenform so zu bestimmen w ar, daB eine einmalige 
Koksfiillung zu jeder GrauguBschmelzung, nnd

Huttęnsohle

Scbnitt A—B - U - D - E —F.

Abbildung 12.

zweimalige Fiillung auch fiir schweifibares Eisen 
geniigte. Tiegel, welche iiber einen gewissen 
Umfang hinausgehen, sind nicht mehr fahig, der 
H itze so lange W iderstand zu leisten, bis der 
E insatz durch und durch guBfertig erh itz t ist, 
und doch darf die W andstilrke, welclie in ge- 
wissem Sinne das Eisen gegen die auBen er- 
zeugte W arme isoliert, iiber bestimmte Grenzwerte 
nicht hinausgehen, soli der Zweck, kohlenstoff- 
armes Eisen in den diinnfliissigsten Zustand zu 
bringen, iiberhaupt erreich t werden. Durch Yer- 
m inderungder W andstilrke ist esgelungen,raschere 
Schmelzungen herbeizufiihren, die betreffenden 
Tiegel hielten aber kaum drei Schmelzungen aus.

Schon im Lefter-Bossbardt-Ofen wurde fest
gestellt, daB sich 40er Tiegel noch gu t zum 
Schmelzen von Stahlformgufi eignen, daB aber 
fiir schweifibaren GuB kleinere T iegel vorteil-
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Abbildung 13.

liafter sind. Griindliche Versuche m it einer 
langen R eilie von 30er  T iegeln , bei welchen 
zanachst der Durcbmesser von Zentimeter zu 
Zentimeter und dann bei gleichbleibendem  Durch- 
messer die Hohe ebenso gesteigert wurde, haben 
die in Abbildung 13 dargestellte Form ais best- 
geeignet erwiesen und geze ig t, dali jede Steige- 

rung des Durchmessers 
die M oglichkeit, grofite 

Diinnlliissigkeit des 
Schm elzgutes zu errei- 
cl i en, w esentlieh er- 
schwei‘t, grofieren Koks- 
verbrauch und raschere 
Abnutzung der T iegel 
b ed in g t, wahrend die 
Steigerung der Hohe 
diese Ubelstitnde in kaum 
merklicliem Mafie mit sich  
b rin g t, dagegen ihre 
Grenze in der waehsenden 
Gefahr des Abreifiens der 
T iegel flndet. T iegel mit 
gnfifertigem  schweifiba- 
rein E isen haben gegen  
ilufiere Eindriicke kaum 
mehr W iderstandsfahig- 

keit wie etw a 5 111111 starkes, w eiches Treibriemen- 
leder, aber leider niclit auch dessen Zahigkeit. 
Solange ein Schm elzer nicht geniigend eingelernt 
ist, muli ein grofier T eil der T iegelbriiche auf sein  
Konto g esetz t werden, da er die T iegel beim 
Ausheben nicht w eit genug unten und zu scharf 
anfafit und dadurch horizontale R isse erzeugt, 
oder die T iegel ganz abreifit. Die g leiclie Ge
fahr droht den T iegeln  durch die zum 
Ausgiefien benutzte T raggabel. Damit 
der T iegel nicht durchfalle, wird er mit 
einem gew issen  Drucke angefafit und 
dabei gequetscht und verbogen. Treten  
Risse nicht sofort auf, so machen sie  
sich bei der nilclisten Schm elzung sehr 
tmangenelira bemerkbar. L etzterer Ge
fahr wird durch eine T raggabel mit Fufi 
(Abbildung 14), auf welchem der T iegel 
siclier au fsitzt und deshalb nicht ge- 
klemmt werden mufi, begegnet.

So geformte und behandelte Graphit- 
tiegel aus bestem Materiał halten durch- 
schnittlich zehn Schm elzungen —  vier 
Schweifieisen- und sechs Graugiisse —  aus. Das 
allerbeste Materiał und grofite Sorgfalt und Er- 
fahrung bei der H erstellung spielen dabei eine 
grofie R olle. Es wurden, um beziiglich der Gute 
und des P reises am vorteilhaftesten auszukommen, 
wahrend zw ei Jaliren T iegel von acht verschie- 
denen angesehenen deutschen Firmen ausprobiert, 
aber nur mit den Lieferungen von drei derselben  
gute E rgebnisse erzielt. Grapliittiegel geben be- 
kanntlich, besonders bei der ersten Schmelzung,

an kohlenstoffarines E isen ganz betrachtlich  
Kolilenstoff ab. (Ich habe w iederliolt bei Eisen  
von 0 ,4  %  Kolilenstoff eine Zunahme um 0 ,25  °/o 
auf 0 ,6 5  °/o festgeste llt). Es empłielilt sieli 
darum, die T iegel zum erstenm al fiir Graugufi- 
schm elzungen zu verwenden, bei welchen eine 
Anreicherung an Kolilenstoff weniger schadlicli ist. 
Den T iegeln  scheint zudem eine solche erste 
Schm elzung bei geringerer H itze gut zu tun 
und ihre Lebensdauer zu verlangern. Nach der 
dritten und vierten Schm elzung ist im a llg e
meinen eine schadliche Abgabe von Kolilenstoff 
an das Schm elzgut nicht melir wahrgenommen 
worden, w elche T atsache auch durch die immer 
geringer werdende Gewichtsabnalnne der T iegel 
B estatigung findet. D ie T iegel verlieren bei 
der ersten Schm elzung etw a 5 0 0  g , bei der 
zw eiten noch 2 5 0  g, bei der dritten 100  g  und 
bei jeder folgenden immer w eniger an Gewicht.

D ie Form der T iegel bestimmt. die Hohe 
und den Durcbmesser des Ofenschachtes. Ein 
nicht zu gering bem esseuer Baum oberhalb der 
T iegel ist unbedingt notig, um im ganzen Ofen 
die notige H itze hervorzubringen. Starkę Warme- 
ausstrahlung anderer Ofen, w elche durch warrne- 
schiitzende Ummantelungen gem ildert, aber nicht 
behoben worden war, veranlafiten zu dem nicht 
mehr neuen Versuclie, den Ofen mit W ind zu 
kiililen und letzteren  dabei vorzuwarmen. Man 
hatte anfanglich Bedenken, ob diese Kiihlnng 
nicht die W arm ewirkung des Ofeninnern un- 
g iinstig  beeinflussen wiirde, das war aber nicht 
der F a li, trotzdem die W irkung des kiililenden 
W indes nach anfien deutlich bemerkbar ist nnd 
im Ofenkeller neben den im Betriebe befind-

Abbildung 14. Tiegelschere mit Fufi.

lichen Ofeu ohne nennenswerte W arm ebelasti- 
gan g gearbeitet werden kann.

Der Betrieb selbst ist einfach. Zunachst 
werden die aus Graphit gefertigten  U ntersatze  
in ihrer oberen V ertiefung m (Abbildung 12) 
mit Koksasche gefiillt und glattgestrichen. 
Unterlafit man diese Vorsichtsm afiregel, so 
schm elzen T iegel und Uutersatz hauiig —  bei 
Schm iedeisengiissen regelm afiig —  zusammen, 
was dann Schw ierigkeiten beim Ausheben der
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Tiegel verarila6t. Dann werden die mit Schutz- 
anstrich versehenen Tiegel eingesetzt, ans alten 
Tiegelboden gefertigte Schntzkanten (Deckel) 
aufgeklebt, und ein kleines Holzfeuer angeniacht. 
Letzteres ist nur bei der ersten Schmelzung 
notig, spftter geniigt die Wftrme der gliihenden 
OfenwUnde zur Entziindung des Koks. Anf das 
Holzfeuer wird Koks bis etwa */3 Tiegelliohe 
geschiittet und derselbe, sobald das Holz ab- 
gebrannt is t , gleichmafiig auf den Rost ge- 
stofien, der Ofen ganz mit Koks gefiillt und 
W ind gegeben. Der W inddruck betriigt in der 
Leitung zwischen Drosselklappe und Ventilator
7 cm W aśsersiiule, im aufieren Ofen in der Nahe 
der Drosselklappen 1,5 bis 2 cm. Dio be- 
sprochenen Ofen sind an eine 60 m hohe Esse 
angeschlossen, es mufi demnach bei geringerer 
Essenhohe dor W inddruck entsprechend ge- 
steigert werden. W ahrend der ersten Koks- 
ftillung w ird mit knapp 2 cm, wahrend der 
zweiten Koksfiillung mit reichlich 2 cm W asser-

saule gearbeitet. So 
gering der Druck- 
unterschied erscheint, 
von so ausschlag- 
gebender Bedeutnng 
ist er aber fiir den 
richtigen Erfolg der 
Schmelzung. Dabei 
dauert das Nicder- 
brennen der ersten 
Koksfiillung — natiir- 
lich nur bis hoclistens 
zur halben Hohe der 
Tiegel — lY -tbis 1 1/2 
Stnnden, das Nieder- 

brennen der zweiten Fiilhing 1 bis 1 '/4 Stunden, 
eine Schmelzung von Schmiedeisen demnach ins- 
gesam t etwa 2 ł/2 Stunden. Anfangs wurde wieder- 
liolt versncht, durch scharferen W ind rascliere 
Schmelzungen zu erzielen. Der scheinbare E r
folg wurde aber durch haufigere Tiegelbriichem ebr 
ala wettgemacht. Graugufisclimelziingen werden 
schon m it der ersten Koksfiillung zu Ende gefiihrt. 
Der Koksverbrauch fiir GrauguBscbnielzungen 
betrag t bei Verwendung kleiner Stablgufitiegel 
(Abbildung 15) durchschnittlich 6 0 % , bei Ver- 
wendung von lOOer oder 15 0 er Tiegeln 70 °/o 
des Eiseneinsatzes. In zelinstiindiger Schicht 
k5nnen zwei Schmiedeisen- uud zwei Graugufi- 
scbmelzungen oder sechs Graugnfischmelzungen 
durchgefiihrt werden. D er erzeugte Graugufi 
wird bei verhaltnism afiig grofiter Gewabr fiir 
Erreichung bestimm ter Giite so wenig teurer 
ais Kupolofengufi, —  ein Teil der Scbmelzkosten 
wird durch den volligen W egfall des Abbrandes 
au8geglichen — , dafi sich sein Absatzgebiet 
immer mehr vergrofiert. Kolbenringe, Scliieber, 
Scbieberspiegel, Biichsen, Teile hiichster Be- 
anspruchung werden immer mehr aus diesem
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Abbildung 15.

M ateriał gefertig t. Eine Zugfestigkeit von 
27 kg im liegend gegossenen Probestabe von 
20 mm Durchmesser im bearbeiteten  Zustande 
und 3 mm Bearbeitungszugabe kann jederzeit 
gew ahrleistet werden. Zur Erzeugung von 
Stahlformgufi und schweifibarem Gufi kommen 
kleine Flnfieisen- und SchweiBeisenabfalle in 
B etracht nebst Abfallen von reinem scbwedischem 
Holzkohleneisen. Der K oksverbrauch' betragt 
fiirre ine  Flufieisenabfalle durchschnittlich 130 °/o, 
fiir reine Scbweifieisensatze 140 °/o des Einsatz- 
m aterials. A rbeitet man ohne Zusiltze des 
schwedischen M aterials, so wird der Stahlgufi 
nicht sehr viel teu re r ais der Tiegelgraugufi. 
Solche Abfalle sind um 4 bis 5 M  f. d. 100 kg 
zu haben, wahrend geeignete Abfalle schwedi
schen Eisens anf etw a 15 JL zn stehen kommen. 
Boi Verwendung von reinen FluBeisenabfallen 
wurden bei Tiegeln erster, zw eiter, d ritte r  und 
vierter Schmelzung Festigkeiten von 45, 43, 
40 und 37 kg Zugfestigkeit erreicht, wahrend 
die Delinung im um gekehrten V erhaltnis von 
1 bis 4 °/o stieg. Die P robestabe hatten  rob
26 mm Durchmesser, wurden bearbeitet nnd mit 
20 mm Durchm esser probiert. Giisse nur aus 
reinen schwedischen Abfallen ergaben bei Ver- 
wendung von T iegeln, welche schon mindestous 
drei Schmelzungen h in ter sich hatten , eine Zug
festigkeit von 42 bis 45 kg und eine Dehnung 
von 25 bis 30 °/o. L etzteres M ateriał laBt sich 
zudem gu t schweifien, erfordert aber dabei sehr 
genaue Beobachtung der richtigen Tem peratur. 
Giisse aus gewohnlichen ScliweiBeisenabfallen 
(Nieten) lieferten W erte , welche zwischen den 
fiir Flufieisen- und schwedischen Abfallen an- 
gegebenen liegen. Eigentiim licberweise eignen 
sich die schwedischen Abfalle sehr gu t sowohl 
zur Verbesserung der Flufi- wie der Schweifi- 

■eisengiisse, wahrend sich die Mischung von 
FluBeisen- und gewohnlichen SchweiBeisen- 
abfallen gar nicht bew ahrte. Obige Festig- 
keits- und Debnnngswerte sind j a  verhaltnis- 
niafiig bescheiden; fiir den gewohnlichen Bedarf 
wird man aber wohl meistens dam it auskommen. 
Holiere W erte der Zugfestigkeit aber unter
gleichzeitiger Minderung der Dehnung konnen 
dnrcb Zusatze von metallischem W olfram  er
reicht werden.

Alle diese Flufi- nnd Scbweifieisenschmel- 
zungen diirfen aber nicht ohne weiteres ver-
gossen werden, da sie regelmaBig treiben wiir- 
den, d. li. durch G asbildung undichten GuB er
gaben. Sobald eine T iegelfiillung diinnfliissig
genug ist, wovon sich der Schmelzer nach der 
aufierlichen Benrteilnng des Ofenzustandes durch 
Abstofien der Tiegelkanten (Deckel) und Ein- 
fiilirUng eines gut vorgewarm ten Eisenstabes
iiberzeugt, werden gasbindende M aterialien zn- 
gesetzt, der T iegelinhalt gu t durcligeriihrt, die 
Tiegel ausgehoben und yergossen.
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Bericht iiber iii- und

Patentanm eldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an w a h r e n d  

z w e i e r  M o n a t e  zu r Einsichtnahm e fiir jedermann 

im K aiserlichen  Patentami in Berlin  ausliegen.

7. Januar 1904. KI. 31 c, K 23508. Ycrfahren 
zur Herstellung von Kupfer oder anderen Metallen 
unter LuftabscliluB in dichter, blasenfreier Beschaffen- 
lieit. Fa. Heinrich Pfaffenberger, Nilrnberg.

KI. 49e, H 29251. Vorriclitung zum schnellen 
Fortschaffen des Abdampfes aus dem Dampfzylinder 
des Druckiibersetzers von dampfhydraulischen Arbeits- 
maschinen. Uaniel & Lueg, Diisseldorf-Grafenberg.

KI. 49g, P 14858. Feilcn- und Raspelhaumaschine. 
Gottlieb Peiseler, Charlottenburg, Cauerstr. 28.

KI. 49g, P 14986. Vcrfahren zur Bildung des 
Laufkranzcs an gesclimiedeten Radem, Ricmscheiben, 
Rollen u. dergl. C. Piehler, Niederschelden a. d. Sieg.

KI. 50 e, B 35618. Kugelmiilile mit wagerechter 
Bewegungsebcne der Kugeln und im wesentliehen 
senkrechter Mahlbahn. Braunsehweigische Miihlenbau- 
anstalt Amme, Gieseekc & Konegen, Braunschweig.

11. Januar 1904. KI. la , B 31150. Yorriehtung 
zur Trennung eines Korpergemenges in Wasser nach 
dem spezifischen Gewicht. Franrois Blanc, Le Chambon- 
Feugerolle, Frankreich ; Vertr. H. Neubart, Pat.-Anw., 
mul F. Kollm, Berlin NW. 6.

KI. 24k, U 2292. Hohle Feuerbriicke, dereń dem 
Feuerungsrost zugekehrte Miindung durch einen geneigt 
gclagerten Rost mit schwingbar aufgehiingten Rost- 
stiiben abgedeckt ist. Frl. Margarete IJlle, Breslau, 
Yorwerkstr. 13.

KI. 26a, B 34360. Yorriehtung zur Sicherung der 
Tanchung der Steigrohre bei Teervorlagen. Berlin- 
Anhaltische Maschinenbau-Akt.-Ges., Berlin.

KI. 26d, B 34210. Einrichtung zum Abblasen 
der Luft aus Gasreinigern. Berlin-Anhaltische Ma
schinenbau-Akt.-Ges., Berlin.

KI. 27 b, S 18132. Vorrichtung zum Steuern der 
Kin- und AuslalSorganc von Gebliisen, Kompressoren, 
1’umpen und dergl. The Southwark Foundry & Machinę 
Co., Philadelphia; Yertr.: A. du Bois-Reymond und j 
Mas Wagner, Pat.-Anwiilte, Berlin NW. 6.

KI. 27b, S 18142. Vorriclitung zum SelilieBen 
iler Auslaliorgane an Geblasemaschinen und dergl. 
The Southwark Foundry & Machinę Co., Philadelphia; 
Vcrtr.: A. du Bois-Reymond und Max Wagner, Pat.- 
Auwalte, Berlin NW. ii.

KI. 31 o, L 17 500. Vorrichtung zum Ableiten 
scliadlicher Diitnpfe und Gase mittels einer iiber den 
GieBtiegcl gestcllten, mit dem Abzugskanal verbun- 
denen Kappe. William Lynes, Sparkhill bei Birming
ham; Vertr. 11. Neubart, Pat.-Anw., und F. Kollm, 
Berlin NW 6.

KI. 49c, W 19954. Drucklufthammfcr zur Bear- 
beitung der auf einer Kreisbahn liegenden Fliichen. 
Werkzeugmaschinenfabrik Ludwigshafen H. Hessen- 
miiller, Ludwigshafen a. Rh.

KI. 80b, F 16 092. Verfahren zur Herstellung 
yon Portlandzement durcli Brennen von wasser-gekorn- 
ter Hochofenschlacke mit oxydierender Flamme. 
Carl von Forell, Hamburg, Hofweg 96.

14. Januar 1904. KI. la , A 9744. Yorriehtung 
zum Zusammensetzen bestimmter Sorten von Kohlen 
nnd dergl. aus yerschiedenen Arten oder Kornklassen 
des Miscligutes. Franęois Allard, Chiitelineau, Belg.;

ausllindisclie Patente.

Yertr.: Carl Gronert u. W. Zimmermann, Pat.-Anwiilte, 
Berlin NW 6.

KI. Ib, G 16 774. Magnetischer Yoi'scheideherd, 
mit ([uer zur Richtung der Herdneigung und -Be- 
wegung unter der unmagnetischen Herdplatte hinter- 
einander liegenden Polstiiben von abwechselnder Po- 
laritat. Bernhard Griitz, Berlin, Gneisenaustr. 23.

KI. 1 b, G 17 774. Verfahien der ma^netischen 
Aufbereitung von Erzen unter Benutzung eines mag- 
netischen Yorscheidcherdes und eines, die auf dem 
Herdo zu oberst geschichteten magnetisclien Teilchen 
des Gutes abhebenden, zweiten Magnetsystems. Bem- 
hard Griitz Berlin, Gneisenaustr. 23.

KI. 7 a, T 8914. Maschine zum Qu|rauswalzen 
nahtloser Rohte mit AuBen- und Innenwalze sowie 
seitlichen Fiihrungsrollen. Balfour Fraser Mc. Tear, 
Rainhill, und Henry Cecil William Gibson, London; 
Yertr.: E. W. Hopkins u. K. Osius, Pat.-Anwiilte, 
Berlin C. 25.

KI. 24f, V 4967. Ais Hilfsrost ausgebildete 
Sohiirvorrichtung fiir Treppenroste. Ernst Volcker, 
liernburg.

KI. 31 a, C 11510. Tiegelschnielzofen. Ed. Clerc 
u. Otto Forsbach, Miilheim a. Rh.

KI. 31 c, S 17 799. Kernstutze, deren Auflagcr- 
platten mit dem sie verbimlenden Steg aus einem 
Stiick bestehen. Heinrich Sonnet, Moskau; Vertr.: 
Dr. B. Alexander-Katz, Pat.-Anwalt, Gorlitz.

KI. 50c, G 19104. Kugelmiihle. Wilm Grosse, 
Cothen i. A.

18. Januar 1904. KI. la , T 8488. Vorrichtung 
zur Verhinderung des Zuriickilutens des Setzwassers 
wiihrend des Kolbcnaufgangs bei Kolbensiebsctz- 
maschinen und zur Steuerung des Druckwassereintritts 
bei mit Druckwasscr betriebenen Siebsetzmasehinen. 
Max Tschierse, Dortmund, Prinz Wilhelmstr. 12.

KI. 12e, B 29 814. Vorrichtung zum Trenneti 
gasformiger Gemische durch Schleuderkraft. Eugene 
Bardolle, Paris; V ertr.: B. Miiller-Tromp, Pat.-Anwalt, 
Berlin SW. 12.

KI. 27 b, S 18 149. Vorrichtung zur Steuerung 
der Ein- nnd Auslafiorgane von Geblaseinaschinen und 
dergleichen. Southwark Foundry & Machinę Com
pany, Philadelphia, V. St. A .; Yertr.: A. du Bois- 
Reymond u. Max Wagner, Pat.-Anwaite, Berlin N W. 6.

KI. 31 b, N 6543. Yorriehtung zum Verdichten 
des Formsandes durch Riittelung. John Francis 
Nolan, Chicago, Y. St. A.; Yertr.: A. Wiele, Patent- 
Anwalt, Niirnberg.

KI. 48 c, Z 5588. Yerfahren und Ofen zum 
Brennen zu emaillierender Gegenstiinde oder zum 
Gliihen beliebiger Stoffe. Oskar Zahn, Berlin, Fasanen- 
straBe 63.

KI. 49 h, H 29 645. Selbsttatige elektrische 
KettenschweiBmaschine. Hugo Uelberger, Mtinehen- 
Thalkirchen.

W ebrauchsmnstereiutraguiigen.

KI. 19a, Nr. 214284. Schuhartig ausgebildeler 
Schienenstuhl, in welchen die Schienen von beiden 
Seiten eingesteckt werden und durch welchen das 
Wandern der Schienen verhindert wird. Carl Strunk, 
Esseu a. Ruhr, Eikenscheiderfuhr 27.

KI. 19 a, Nr. 214 285. Schuhartig ausgebildeter 
Schienenstuhl, in welchen die Schienen von beiden 
Seiten eingesteckt werden. Carl Śtrunk, Essen a. Ruhr, 
Eikenscheiderfuhr 27.

IY.,4 4
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Deutsche Reichspatente.

KI. 18a, Nr. 141427, vom 5. September 1901. 
O t t o  D o b b e l s t e i n  in L o u i s e n t h a l  b. S a a r 
brucken . Yerfahren zur YerhBttunft feinkurniger Erze,

Das feinkornige Erz wird, mit Kohle gemischt, | 
durch Klappen k in einen schachtformigcn Ofen o \ 

aufgegeben, dessen Wandę 
mit Heizkaniilen h versehen 
und die zweckmiiBig iihnlioh 
wie Koksiifen zu mehreren 
in einer Gruppe vereinigt 
sind. Die infolge der Ofen- 
hitze sich aus der Kohle 
entwickelnden Gase ver- 
brennen mit durch l zu- 
gefiihrter Verbrennungsluft 
in den Wandkanfilen li und 
crzeugen so viel Hitze, dat! 
die Eisenerze zu Eiseu- 
schwamm reduziert werden. 

Dieser wird dann durch Einfiihren von Gebliiseluft 
durch Diisen g zu metallischem Eisen geschmolzen, 
wobei der im O fen ranni o  noch vorlmndene, inzwischen 
verkokte Brennstoff die notige Wiirme liefert. Die 
Gichtgase ziehen entweder durch Rohr r ab oder wer- 
den noch weiter zur Belieizung der Ofeuwiinde be- 
nutzt. Das flussige Kisen wird bei ,s abgestochen.

KI. 7 a, Nr. 1451S5. vom 2. August 1902. A l-  
p h o n s e  T h o m a s  in Cl abocci  (Belg.). Yorrich- 
tung, um bei Triowalzwerken mittels des das Ilebtn 
und Senken der Wij)pen hertotrufenden Motors zu- 
gleich das Heben und Senken der Mittelwalze zu be- 
wirken.

Das Querhaupt a, welches mittels Stan^cn c die 
verschiebbare Mittelwalze d triigt, ist durch das Hebel-

system f  g h i k mit 
der Welle l verbun- 
den, welche das Ge- 
gengewicht « triigt. ] 
Letzteros ist derartig 
bemessen, dafi die 
Mittelwalze dadurch 
angehoben wird. Die 
Welle I ist ferner 
durch das Hebclsy- ' 
stem o r t v mit der 
Wippe w verbnnden. 
Der ganze Meclianis- 
nius wird durch die 
Stange y  in Bewe
gung gesetzt. Beim 
Anheben der Mittel

walze d gelit die Wippe w nieder und umgekehrt. 
Hierbei ist durch die Kulisse q die Einrichtung ge- 
troffeu, dafi die Wippe te, nachdem dio Mittelwalze d 
die Oberwalze bereits beriihrt, noch weiter gesenkt 
werden kann.

KI. 7a, Nr. 144027, vom 11. Marz 1902. Hugo 
H e i n r i c h  H a n e b e r g  in S e l z  i. E. W a lz w e r k  
z u m  A u s w a lz e n  t o n  h o h le n  u n d s o l l e n  M e ta l lz y l in d e r n .

Das Auswalzen des 
... ? vollen oder hohlen

p ___  Wcrkstiicks g  crfolgt
» -Z j g  zwischen sich drehen-

^  P j den Walzen a  und 6,
g# S j  welche hierbei, um

V 'J I 1 □> P  dem Werkstiick seine
<SK ę̂ i  | g f,, p  zylindrische Form zu
h\i\ F f e f t l  erhaltcn, auf ihren
‘ j j ,  Wellen in entgegen-

gesetzter Richtnng 
\ f  I |  W  g !  l in  lind h e r l r e f

jt?: (jj ~ schoben werden.
s ^  i .i, . - ^ :n Eetztere Bewegung

erfolgt unter Ver- 
mittlung der Hebel 

i  h  s  und der Zahnrader m  und n ,  welche von d  aus 
angetrieben werden.

KI. lS a , Nr. 1429(15, vom 25. Augast 1901. 
H e n r  i H a r  me t  in S a i n t - E t i e n n e  (Loire). 
V e r f a h r e n  d e r  D a r s t e l lu n g  t o n  E is e n  o d e r  S ta h l
d i r e k t  a u s  d e n  E r z e n  im  e le k tr is c h e n  O fe n .

Die aufierordentlich starkę, aber meistens auf
einen nur kleinen 

lilW O fC ^K '/i ̂ 7 : Raum beschiiinkte
Ift! Y f  A X I  X i  a J ai  Warnio des elektri-
WI /  w / \  schen Lichtbogens
li \t ‘— soli durch Aus-

f  V | N / 1?-; --1 breiten auf einen
grofieren Raum besser 

LI H  | l i  ausgenntzt werden.
/ i \ B  j fe Demzufolge werden

11 i p  die aus den Erzen
| |l; und dem Brennstoff

T T Ł i___ i .--g  . erzeugten Gase durch
/  P \  ■ einen Ycntilator

. I | [ m  nacli der Gicht des
V • Ofens gesangt und

| vou hier in den un-
"raH T i K r  p teren Teil des Ofens

g S l P ’ znriickgeleitct. Hier-
bei miissen sie die 
Zono der groBten 

Warmeentwicklung passieren, erhitzen sieli dabei
sehr stark und geben ihre Warnie beim Aufsteigen 
durch die Beschickung durch diese ab, sie fiir die 
Reduktion und Schmelzung vorbereitend.

KI. lOa. Nr. 144S2S, vom 30. Novwnber 1901.
F r a n z  J o s e p h  C o l l i n  in D o r t m u n d .  E i n 
r i c h t u n g  z u m  A b f i ih r e n  d e r  H e iz g a s e  b e i lie g e n d e n  
K o k s o fe t t .

Anstatt das zur Belieizung der Wandkanale l>e- 
nutzte Gas mittels iiber den Ofengewolben liegender

KI. 24a, Nr. 14831!?, vom 29. Oktober 1901. 
R h e i n i s c h e  R o h r  en d a in p f k e s s e 1 - F  a b r i k 
A. B i i t t n e r  & Co., G. ni. b. H. in  U e r d i n g e n  
a. Rh. l ie s c h ic k u n g s -  u n d  Z e r k le in e r u n g s t o r r ic h t u n g  
f i i r  m i t  B e r ie s e lu n g s to r r ic h tu n g  c e rse h e n e  S te in k o h le n -  
s c h rH g ro s t fe u e ru n g e n .

Die bei Beschickungs- und Zerkleinerungsvorrich- 
tuugen bekannte Speisewalze tragt eine groBe Anzahl 
von messerartigen StahlmeiBeln, die sich in kurzer 
Entfemung an Gegenmessern yorbei bewegen, so dali 
grofiere Kohlenstiicke dazwischen zertriimmert werden. 
Die Gegcnmesser si.nd federnd gelagert, so daB sich 
jedes einzelne unabhiingig von den iibrigen zuriiek- 
driingen liiBt.

Kanale weiter zu fiihreD, werden die verbrannten Gase 
durch zwischen den eigentlichen Heizziigen e ange- 
ordnete, in grSfierer Entfernung ais diese von den 
Kokskanunern liegende Gasziige u nach der Ofensohle 
geleitet.

Hicrdnrch ist es moglich, die Abgase mit der- 
selben Temperatur den Sohlkanalen zuzufiihren, welche
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sie im oberen Teil der Wandkanale erlangt haben, 
so daB die Abhitze noch zur Beheizung der Ofensohle 
ausreicht. Auch wird der Warincverlust durch Aus- 
strahlung, welche durch die Abfiihrung der Gase 
mittels der Kanale iiber den Ofengewólben hervor- 
gerufen wird, vollstiindig yermieden.

KI. li)n , Nr. 145070, voiu 20. Marz 1902. Ei sen-  
w e r k - G e s e l l s c h a f t  M a x i m i l i a n s h u t t e  in 
R o s e n b e r g ,  Oberpfalz. Obergangsschiene zur Yer- 
bindung von Sehienen ungleichen Querschnitts.

Zur Verbindung von Sehienen ungleichen Quer- 
schnitts a nnd b wird eine Ubergangsschiene c ver-

a h

O 0  0  O fD  i r G o  " ó o  o : 1
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wendet, die durch Walzen hergestellt werden kann, 
and die eine den Querschnitt der grolStcn in Betraeht 
kommenden Schiene umschreibende Querschnittsform 
liat. An ihren beiden Enden ist sie mit Aussparungen 
d und e versehcn, welche die Verwendung der Laschen 
der anschlieBenden Schienenfortnen a nnd b gestatten.

KI. 50e, Nr. 1452«3, vom 29. Juni 1902. M a- 
s c l i i n e n b a u - A n s t a l t  H u m b o l d t  in K a l k  bei 
Koln. Umwjchselbarc, durch Schraubenbolzen am 
Trommehnaiiłel befestigte Balken fiir Kugelmilhjen.

Die umwechselbaren Balken « liegen in ent- 
spreclienden Aussparungen des Trommelmantels 6, mit 
dem sie durch Schraubenbolzen g verbunden sind. 
Hierdurch wird das bisher erforderlich gewesene Ab- 
liobeln der Balkenenden vermieden, das die Balken 
wesentlich schwiiehte.

KI. 7 a, Nr. I4(>252. votn 15. August 1902. 
D u i s b u r g e r  J l a s c h i n e n b a u - A k t i e n g e s e l l -  
scha f t  vorm.  B e c h e m  & K c e t m a n  in D u i s 
burg.  Blockzange.

Der zu fassende Błock a wird nur durch das 
Eigengewicht der Zangenarme b und c mit Hilfe von

Hebelubersetzuugen gefaBt und darch sein eigenes 
Gewicht festgeh alten.

Der Zangenarm b ist um Punkt d in seinem 
Traggeriist t in scnkrechter Ebene drehbar. Vorn 
ist er in einer Traverse e gefuhrt, welche beiderseits 
mittels Hebel f  und Zugstangen g an dem Bolzen h

des Gestelles f aufgehiingt ist. Hebel f  ist doppel- 
armig und mit je einer Stange i verbunden, die in 
den hinteren Hebel k eingreift. Letzterer schwingt 
nm l und iibertragt diese Bewegung auf den den 
Zangenarm c umgreifenden Arm m. Beim Nieder- 
sinken von Ann b wird somit der innere Zangenarm c, 
welcher vorn einen Romer tragt, in Arm b vorge- 
schoben werden und den zwischenliegenden Błock a 
einklemmen; das Eigengewicht des Blockes wird diesen 
Druck noch vermehren. Zwecks Erfassens von Blocken 
verschiedener Lange kann der Zangenarm c mittels 
Mutter n und Schraubenspindel eingestellt werden.

Die Sperrklinke o und Sperrader p dienen dazu, 
die leere Zange in horizontalcr Lage zu lialtcn. Nach 
der Liisung sinkt dieselbe und klemmt don Błock ein.

KI. 24c, Nr. 144718, vom 7. Mai 1901. Luci en 
G e n t y  i n M a r s e i l l e  und S o c i ć t ć  G e n e r a l e  
d e s  I n d u s t r i e s  E c o n o m i ą u e s ,  M o t e n  r s 
Cli a r  o n in P a r i s .  Yorrichtung zur Erzeugung 
und Regtlung des fur Sauggaserzeuger erforderlicheti 
Dampfl u ftg cm isches.

Die Bildung des Dampfluftgemisches erfolgt mit 
Hilfe von zwei Dampferzeugern, und zwar von eineifi 
den Ga?erzeugerschacht umgebeuden Kessel, in dem 
der ungesaugten Luft nur eine ungenugende Dampf- 
menge fiir die Zusammensetzung des Gemisches zuge- 
fiihrt wird, und von einer zweiten, von den erzeugten 
warmen Gascn durchstromten Dampferzeugungsvor- 
richtuug zur Lieferung des erganzenden Zuschusses.

Zur Regelung dieses Zuschusses dient. das Yentil a, 
weiches in der von dem zweiten Dampferzeuger zur

._j£>k_

Dampfluftzuleitung zum Gaserzeuger fiihrenden Leitung 
b angeordnet ist. Der Ventilzylinder o hesitzt Durch- 
trittsóffnungen fiir den Dampf und es wird durch 
Yerschiebung des Zylinders in der Hohe der die 
Rohre b und i yerbindende Teil der Zylinderoffuungen 
veriindert. Der Zylinder a wird von dem Schwimmer c 
ans Eisen getragen, welcher in ein in dem Behalter d 
enthaltenes Quecksilberbad eintaucht. Der Raum iiber 
dem Quecksilber ist durch das Rohr e mit dem ge- 
schlossenen Rohr f  verbunden, weiches in dio Hammer^ 
der Leitung h fiir die vom Gaserzeuger kommenden 
Gase eingehiingt ist. Bei zu warmem Gang des Gas- 
erzeugers, folglich lioherer Temperatur der erzengten 
Gase, hebt sich der Schwimmer c, und der Durchgangs- 
quersclinitt im Yentil a fiir den aus dem Rohr b 
kommenden Dampf wird yergroBert. Das Umgekehrte
findet bei Abnahme der Gastemperatur statt.

KI. 21 h, Nr. 144150, vom 11. Miirz 1902.
E r n e s t o  S t a s s a n o  i n  Rom.  Drehbarer elek-
trischer Ofen zum Reduzieren ton Mineralien und
Raffiniereit ton Mctatlen.

Der elektrische Ofen unterscheidet sieli von den 
bekannten Ofen dieser Art dadurch, dal! die Dreh-
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achse des Ofens und die zu demselben in unverander- I 
licher Lage befindlichen Bestandteile, wie Elektroden, 
Kiihleinrichtung und Druckzylinder fiir die Bewegung 
der Elektroden, in einer schriigen, von der senk- j 
rechten etwas abweichenden Richtung stehen. Da- 
durch gleitet infolge der Drehung des Ofens die auf 
dem senkrecht zur Drehaclise liegenden Boden be- 
findliche Beschickung unausgesetzt von den hoher 
liegenden Stellen des Bodens nach den niedriger 
liegenden und wird in mehrfaclien Richtungen dnrch- 
gearbeitet.

KI. 81 e, Nr. 145551, vom 23. Dezember 1902. 
,1. P o h l i g  A k t i e u g e s e l l s c h a f t  iu K o l n -  
Z o 11 s t o c k. SelbsttStige Entladeeinrichtung fiir 
Bechericerke.

Durch Auflaufen von Zahnradern oder dergl. auf 
entsprechend profilierte Stangen werden in bekaunter 
Weise die Becher des auf Schienen laufenden Becher- 
werkes zwangliiufig um 360° gedreht. Die Erfindung 
besteht darin, daB hier einer der die Drehung der 
Becher n bewirkeuden Teile in Richtung der Fahrbahn 

a

des Becherwerkes nachgiebig gelagert ist, um StoBe beim 
Eingriff der das Kippen der Becher a vermittelnden 
Teile f g  und dadurch etwaige Brttche dieser Teile 
zu verhiitcu. Hierzu sind die, die Drehung der Becher a 
bewirkeuden Stangen auf paralellen, drehbar gelager- 
ten, gleich langen Armin h gelenkig befestigt, welche 
durch Federn k oder Gegongewichte in ihre Anfangs- 
lage gefiihrt werden. Die Stangen g konnen demnaeh 
sowohl in der Richtung der Becherwerksbahn nach- 
geben, ais auch zwecks Ausschalteus der Entlade
einrichtung vollstandig auBer Eingriff mit Zahnradern f  
oder dergl. gebracht werden.

KI. 31 e, S r. 144 S77, vom 27. Juni 1902. 
W a l t h e r  G o n t e r m a i l n  in S i e g e n ,  Westf. Ver- 
fahren uud Vornchmng zum Verdichten ton Stahl- 
blScken.

Die gegosseueu Blocke werden in ihren Formen, 
solange sie noch im Innern flussig sind, geprefit, und 
zwar ausschlieBlicli durch die infolge des eingegossenen

m h

Stahles eintretende Ausdebnung der Blockfortnen. 
Jede Blockform besteht aus zwei Teilen k  und !, die 
gegeneinander verschiehbar sind. Mehrere Block- 
formen, die sich mit Ansatzen m beriihren, werden 
zwischen Widerlagern f, die durch Anker miteinander 
yerbunden sind, mittels der Schrauben i und h ein- 
gespannt.

awslandioche 1'atente. 24. Jahrg. Nr. 4.

Durch das eingegossene fUissige Metali delmen sich 
die Schenkel k nnd l aus, und zwar die einen (l) 
nach links und dic andern (k) nach rcclits, da jeder 
derselben nur in einer Richtung sich frei ausdehnen 
kann. Die. Folgę dieser in entgegengesetzter Richtung 
erfolgenden Ausdehnung ist ein Znsammenpressen des 
Stahles.

Ó sterreichische Patente.

KI. ISb, Nr. 12471. R i c h a r d  D i e t r i c h  in 
L e i s w e i d  a. d. Si  eg. Verfahren zur Herstellung
ton Stahl mit hoherem Kohlenstoffgehull aus Flufkisen 
oder niedrig gekohltem Stnhl.

Nach Ansicht des Erfinders haben die bisherigen 
Yersuche der Kohlung von FluBeisen mittels Teer, 
Paraffin, Pech u. s. w. keinen Erfolg geliabt, weil die 
Kohlung zu ungleich ausfiel. Eine solche lśiBt sieli 
jedoch erreichen, wenn man das FluBeisen in sehr 
uunnem Strahle in cin hohes GefiiB vou geringem 
Querschnitt laufen lafit, in welchem sich die vor- 
genannten Kohlungsmittel befinden. Das flttssige Eisen 
soli hierbei in eine so innige Beriibrung mit deu 
Kohlun<jsmitteln kommen, daB augenblicklich eine 
sehr hohe Kohlung stattfindet und ein Stahl erhalten 
wird, der an Qualitiit einem Tiegelstahl mittlerer Gute 
gleichkommt.

KI. 31 u , Nr. 12 553. W i l h e l m  K u s i  in 
. J a r o m e r i t z ,  Miihren. Verfahren zum Giefien von 
Flufleisen nnd Flufistdhtingois.

Die Formen werden nicht umnittelbar aus der 
GieBpfannc gefiillt, sondern unter Zwischenschaltung 
eines GefaBes, welches den Inhalt einer Form faBt. 
Die Blockform enthiilt mehrere Formen (Zellenkokille). 
In diese wird der Inhalt des GefaBes sturzbadartig 
entleert, wodurch eine sehr gute Entgasung des FluB
eisens erreicht werden soli. Die Zellenform hat ein 
abnehmbares kurzes Oberteil. Wird dieses unmittel- 
bar naeh dem Guli abgehoben, so bleibt die Zellenform 
mit den nunmehr voneinander getrennten Zellenblockeu 
stehen, welche ais Einzelbloeke hei-ausfallen, sobald 
die Form umgekippt oder abgezogen wird.

KI. 18, Nr. D2D2. J o h n  L a w  S m i t h  und 
R o b e r t  B e d f o r t  j r. i n E a g l e s c l i f f e ,  Gr a f -  
s c h a f t  D u r h a m ,  England. Verfahren zur Stahl- 
erzeugung nach dem Siemens-Martin-Proze/1.

Gearbeitet wird in einem Ofen, dessen Herd durch 
Darnino in mehrere Abteilnngen geteilt ist, vorteilhaft 
in eine grofiere und eine kleinere. In dergroBeren Ab
teilung wird ein von den friihcren Abstichen zuriick- 
bleibendes Stahlbad belassen, wahrend der Stahl aus 
der kleineren Abteilung gauz abgelassen wird. Diese 
letztere wird nun, nach etwa notwendiger vorheriger 
Ausbesserung, mit einer Quantitiit Erz oder Eisenoxyden 
anderer Art, wie Ilanimersclilag, Puddelschlacke und, 
wenn notwendig, mit einer gewissen Menge Kalkstein 
und Abfallmaterialien beschickt. Sobald diese Stoffe 
auf Schweifihitze gebracht sind, wird aus dem Hoch
ofen fliissiges Roheisen in jene Abteilung eingelassen, 
welche den geschmolzenen Stahl von der friiheren 
Charge ber enthalt, und welchem vorteilhaft Eisen- 
oxyd hinzugefiigt worden ist. Das Ganze wird durch- 
einandergeruhrt und fliefit dann iiber den Damm in 
die andere Herdahteilung, wo die Masse mit den Eisen- 
oxyden, Abfiillen u. s. w. in Beriibrung kommt, die 
den fiir die Reaktion erforderlichen Hitzegrad haben.

Beide Teile wirfcen energisch aufeinander ein 
und das Bad kocht unter Kohlenosydabscheidung auf. 
Die Charge wird dann in gewohnlicher Weise durch 
Zusetzen von Kalk und Eisenerz weiter verarbeitet, 
bis die geforderte Reinigung und Verminderung des 
Kohlenstoffgehaltes durchgeftihrt ist.
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B ritische Patente.

A. D. 1902. Kr. 10105. J u l i u s  R i c h a r d  
Bock in  Me r s e b u r g .  Yerfahren zur llersteilung 
ton Briketts.

Das Verfahren bezieht sich auf solche Briketts, 
dereń Bindemittel, wie z. B. Dextrin, Melasse, Sullit- 
zellulose-Abfalllauge, in Wasser lóslich ist und da
durch die Briketts wenig wetterbestilndig macht.

Um derartigcn Briketts diesen Mangel zu nehmen, 
schlagt Erfinder vor, die fertigen Briketts so stark zu 
erhitzen, dali das Bindemittel, ohne dali jedoch hier
bei auch eine Verkohlung des Brennstoftes selbst ein- 
tritt, ganz oder tcilweise verkohlt uud dadurch in 
Wasser unloslich wird. Dicsc Erhitzung mufS unter 
AusschluB der l.uft erfolgen.

A. I). 1903. Nr. 5‘!<i. J o h n  F l e m i n g  W i l -  
cox in C l e v e l a n d ,  Ohio, V. St. A. Yerfahren zum 
Verkoken eon Kohle in KoksSfen.

Eriinder fiihrt aus, dafi der Koltskuchen einer 
Koksofenkammer in seiner Óaalitat gewohnlich groBe 
Verschiedenheit zeige und namentlich in einer senk- 
rechten Ebene, die die Liingsachse der Kammer bilde, 
sehr rissig und miirbe sei. E r fiihrt dinsen Umstand 
darauf zuruok, dali die Kohle in diesem Teile, da die 
Verkokung von den Langsseiten aus erfolgt, am 
liingsten wcięli bleibe, hier also die abdestillięrten 
Gase hochsteigen muOten, die dort den Koks sehaumig 
nnd brócklig machten.

Um diesen Ubelstand zu vermeiden, teilt Erfinder 
den Kohlenkućhen in dem Behiilter der Stampfmaschine 
durcli oine mittlere senkrechte Sclieidewand der Liiuge 
nach in zwei Halften, zieht die Scheidewand nach 
oben heraus und befordert dio beiden nebeneinander 
stchenden Halften des Kohlenkuchens wie gewohnlich 
in den Ofen. Bei der Yerkokuug desselben sollen 
nuu die Gase, die nach der Mitte des Kuchens hin 
nustreten, durch den freien Raum zwischen den beiden 
Teilen ungehindert nach oben steigen konnen, ohne 
wie sonstden Kuchen mit Gewalt durclidringen zu 
miissen.

Patente der Ver. S taaten A m erikas.

Nr. 720904. V i c t o r  E. E d w a r d s  in Wo r -  
ccs t er ,  M ass., f i i r d i e  M o r g a n - C o n s t r u c t i o n  
Company iu W o r c e s t e r ,  Mass. Anicdnń-Ofen.

Durch den Heizraum geht eine Anzahl von 
liegenden Walzen b, die gegen das Austrittsende

fur die Werkstiicke etwas geneigt sind. Die Walzen b 
sind hohl und bestehen aus einem inneren Rohre 
und aus auf dasselbe aufgesctzten, einzelnen Rohr- 
stucken. Die inneren Rohre stehen mit einer Kiihl- 
leitung cd  in Ycrbindung. Die Enden der Walzen 
sind auflerhalb des Ofens gelagert und erhalten ihren 
Antrieb durch Schneckenradgetriebe von einer gemein- 
samen Welle e. Die zu erwiirmenden Werkstiicke f

treten bei g in den Ofen ein und werden durch die 
konstantę Drehung der Walzen b einerseits gegen die 
Waud h gedriickt und anderseits durch die schrage 
Stellung der Walzen b allmahlich auf den Walzen 
selbst verschoben, his sie schlieBlich in erhitztem Zu
stand den Ofen bei i verlassen.

Nr. 720125. F r e d e r i c k  H. F o o t e  a n d T h e o -  
d o r e  W. R o b i n s o n  i n  C h i c a g o ,  J 11. Hochofen- 
anlage.

Die Erfinder beabsicbtigen, das Zusammenfrieren des 
Erzes in den Erzbehiiltern bei kaltem Wetter zu ver- 
hiiten. Demzufolge sind die Erzhehiilter a sowohl

.
mit doppelten Aulienwiinden und Boden, ais auch mit

i doppelten Zwischenwiiudcn versehen. Durch diese 
Hohlraume werden die heifien Ahgase der Wind
erhitzer b mittels eines Ventilators c nnd der Leitung d 
hindurchgedriickt. Sie geben hierbei ihre Wiirme an 
das in den Behiiltern befindliche Erz usw. ab und 

\ ermoglichcn dadurch ein bcąuemes Entleeren der Erz- 
' behalter selbst bei sehr kaltem Wetter.

Nr. 719389. R i c h a r d  11. S t e v e n s  in Mu n  
h a l l ,  Pa. Fahrbare Gieflpfanne.

Die kippbare Gieflpfanne a lanft beidcrseits mittels 
Radern b und c auf Scliienen d und e. Dic Śchiene e 
ist ais Zahnstange nnd das zugehiirige Rad c ais

Schneckenrad ausgebildet; in dasselbe greift die 
Schneckeuwelle f  ein, welche von dcm llandrade g 
unter Vermittlung eines Yorgeleges gedreht werden 
kann. Durch diese Drehung wird die Pfanne a auf 
den Scliienen d und e seitlich gerollt und hierbei 
gleichzeitig gekippt.

K r.719117. J ohn  A. H u n t e r  in B r a d f o r d , P a .  
Yerfahren, Gufteisen in Stahl oder Schmiedeisen uin- 

zuwandeln.
Erfinder behandelt das hochgradig erhitzte Guli- 

eisen mit sauerstoffreiclien Gasen, welche durch Ein- 
wirkung von Schwefelsiiure und Salpetersiiure auf- 
einander entstehen. Er benutzt eine Mischung von
2 Teilen Salpetersaure auf 3 Teile Schwefelsiiure, 
und schlagt ferner vor, dieser Mischung, um die Gas- 

_ entwicklung ruhiger zu gestaltcn, Sand oder einen 
andern, indifferenten Stoff zuzusetzen.
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Referate und kleinere Mitteilungen.

liclglens Eiscnindustrie im Ja h re  1003.
E rzeugung an  1901 1902 1903

Roheisen. t t t
GieBereiroheisen................................  86190 104 540 91860
Puddelroheisen.................... .... 178195 254710 257090
Roheisen k u  Stalilbereitung . . . .  499 885 709 960 867 550

Insgesamt 764 270 1 069210 1 216500"
Scliweifieisen.

Bleche ........................  .......................................... 69 660 l n -- q
Sonstige SchweiBeisenerzenguisse . 336 785 I ' ' _  )_____ ________

Insgesamt 406 445 377 910 401550
FluBeisen.

Blocke usw. . ..................................... 526 670 776 875 981 740
Walzwerkserzengnisse........................  510 845 755 880 958 860

(Nach

£unabm e oder Abnahme 
In 1903 gegen das Y orjahr

t
— 12 680=  12,13 "/o
+  2 380 =  0,93 "/o
+  157 590 — 22,20 %

147 290 =  13,78 >

+ 23 640 =  6,26 >

+  204 865 =  26,37 “/o 
+  202 980 =  26,85 °/o

Comlte des Forges de France,)

Ker AnBenhandel doi- friiiizośischeii Eiscnindustrio.

1 Elnfulir Ausfuhr

19(12 1903 1902 1903

t t t t

K o k s .................... 1280740.1521550 81900 106330
1563334:1832808 422677 712161

Roheisen................ 31156 19635 213081 193715
Ferromangan, F erro-

siiizium usw. . . 7865 7230 608 871
Ferroaluminium . . — . 23 —
Scliweifieisen . . . 28043 31652 41361 48844
FluBeisen . . . . 5486 5970 122519 190822
Insgesamt Roheisen

u. Eisenfabrikate 72050 64487 377592 434252

Im Yeredlungsyerkehr wurden:

elngefuhrt w ied e ra usgefulirt

1902
t

1903
t

1902
t

1903
t

Frischereiroheisen . 33598 40781 34512 35324
GtieBereiroheisen . 54948 58901 55727 53497
SchweiBeisen aus

Holzkohlenroheis. 917 867 833 958
Koksroheisen . . 8736 7380 6175 7880

B le c h .................... 3377 4968 2764 4218
FlnBeisen . . . . 1689 1876 1309 1128

Zusammen i: 103265 114773 101320! 103005

Sclnredous Klseiiindustrie im Jahre 190:5.
Die E i s e n e r z a u s f u h r  betrug 2827 552 t gegen 

1 719294 t im Vorjahre. Die Luossavaara-Kiirunavara- 
Gesellschaft hat der Yerwaltung der Staatseisenbalmen 
mitgcteilt, daB sich die Menge des auf der Balm 
Gellivara—Reichsgrenze zu befordernden Erzes im Jahre 
1904 auf etwa 1200000 t stellen wird.

Nach dem in der Yersamnilung des Yerbandes 
der Eisenwerko zu Orcbro am 27. Januar abgestatteten 
Bericht betrug die A u s f u h r  Schwedens:

(Comltft des Forges de F rance.)

Ungnriis Kolilcnindustrie im Jahre 1902.
Dio Kohlenforderung, Koks- und Briketterzeugung 

stellte sich in Ungarn im Jahre 1902 bezw. 1901 wie 
folgt; es wurden gewonnen:

1902 1901
i t 

Braunkohle . . .  5 103 236 5 178 255
Steinkohle . . .  1 098 926 1 315 916
Briketts . . . .  88068 40182
K oks............................  8203 10 975

(„Osterr. Zeitscbrift fiir Berg* und Htittenwesen**
Mr. 4 vom 23. J a n u a r  1904.)

1902

t

1»03

*

m ehr oder 
weniger 

t

Roheisen .................... 78 300 70 100 ;_ 3 200
E isenschro tt................ 10 100 8 900 —1200
B l o c k e ......................... 8 100 8 500 400
B lo o m s ......................... 20 400 23 000 + 2 600
S ta b e is e n .................... 174 000 180 900 + 6900
Eisenstabe.................... 2 600 2 900 + 300
W alzdrah t.................... 5 900 4 800 1100
Bleche ........................ 2 400 2 000 ‘ — 400
Rohren u. Verbindungs-

stttcke .................... 6 400 8 500 4- 2 100
1 600 1 700 100
3 700 4 300 + 600

|| 308 500 315 600 + 7 100

Uber dio Ausfuhr der letzten zehn Jahre gibt die 
folgende Tabelle AnfschluB:

|

I  - ^
R ohchcn

t

Blocke

t

Blooms

t

Stabeisen

t

In s 
gesam t

t

1894 67 200 5 000 11200 149 900 245 000
1895 85 900 7 400 16 700 176 300 302 500
1896 70700 5 800 27 200 180 500 301 400
1897 73 300 6 900 19 200 159 900 274 900
1898 91700 9 000 18 300 160 900 295 000
1899 93 800 10 500 20 700 167 700 311 300
1900 84 500 9 000 21900 164 200 296 400
1901 84 600 5 900 18 200 142 100 263 800
1902 73 300 8 100 20 400 174 100 292 000
1903 70 100 8 500 23 000 180 900 298 200
Im

Durch- ■ .
! sclinitt 79 500 7 600 19 700 165 600 288 100



15. Februar 1904. IleferaU u n d  kleitiere M itteilungen. Stahl und Eisen. 263

Die Yorriite in offentlichen Lagern stellten sieli auf:

1. Jan . 
1903

t

1. Okt. 
1903

t

1. J an . 
1904

t

Dlfferenz 
am  1. J a n . 
1904 gegen 

1. J a u . 1903 
t

Roheisen . . . .  \ 24 900 24 400 . 19 800 — 5100
Stab- u. Feineisen ! -3  400 2 900 2 300 -  1 100
Hlooms . . . . i 1500 1000 300 —  1200
Blocke . . . . 8 700 10 900 9 900 +  1200
Andere Eisen- 

sorten ............... 2 500 3 800 4100 +  1 600
! 41000 43 000 36 400 — 4 600

In tleni Vierteljaln* April—Dezember waren die 
folgenden Werke in Betrieb:
1902: 119 Hochofen, 295 Frischfeuer, 21 Bessemer- 

Konverter und 42 Martinofen;
1903 : 98 Hochofen, 292 Frischfeuer, 19 Bessomer- 

Konverter und 46 Martinofen.
Die Erzeugung stellte sich auf:

1. Januar bis 31. Dezember

1902
t

1903
t t

R o h e ise n .....................: 524 400 489 700 — 34 700
ISlooms........................ 183 600 191 300 +  7 700
Bessemerblocke . . . .  i 85 200 84 800 -  400
Martinblockc................ j 198 300 220 200 +  21 900

Die Erzeugung der letzten zelin Jahre betrug:

K o l i e U e n

t
B l o o m s

t

B e s s e m e r M a r l l n -
b l o c k e

t
b l o c k o

t

1 8 9 4  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
1 8 9 5  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
1 8 9 6  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
1 8 9 7  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
1 8 9 8  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
1 8 9 9  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
1 9 0 0  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
1 9 0  1 . . . . . . . . . . . . . .

1 9 0 2  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
1 9 0 3  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

456 300 
456 700 
487 100 
530 900 
524 000 
489 200 
518 800 
521 200 
524400 
489 700

204 500 
188 700
188 400
189 600 
198 900 
195 300 
188 500 
164 900 
183 600 
191 300

83 300 
97 300

114 100 
107 700 
102 200 
91 900 
91 100 
77 100 
85 200
84 800

81 700 
96 500 

139 400 
161 700 
156 300 
173 900 
201 300 
185 200 
198 300 
220 200

Im Durclischnitt j 499 800 189 400 93 500 161 500
(„ A.fTarsYurldcn“ yoiu b. F eb ru ar 1004),

E l s e n e i z l a g e i '  i n  F i u l a n d .

Im Gouvernement Wiborg ist am Ufer des Ladoga- 
sees ein bedeutendes Eisenerzlager entdeckt worden; 
es befindet sich bei der Ortschaft Kelivaara, welche 
etwa fiinf Werst von der Korinoja-Bucht entfernt ist. 
Die Ausdehnung der Erzmasse ist bisher nur durch 
magnetometrischo Untersuchungen festgestellt worden. 
Die Schiirfungsarbeiten wurden dadurch erschwert, dali 
die Erzschicht von einer mehrere Meter dicken porosen 
Erdmasse bedeckt ist, welche mit Grundwasser reich
lich durchtrankt ist. Die Ausdehnung des Lagers 
betriigt etwa zwei W erst, und allen Anzeichen zufolge 
ist das Erz von derselben Qualitśit wie das bei Pit- 
karanta gewonnene, welches seit dcm Jahre 1895 aus-
„ebeutet wild. („S ach rlch ten  fiir TInndet und  Ind u strie1* 

Tom  26. J a n u a r  1904.)

Kolieiscncrzengung der Yoreinigten Staaten.
Nacli dem Bericht der „Iron and Steel Association“ 

stellte sich die Roheisenerzeugung der Ver. Staaten im 
Jahre 1903 anf 18297 401 1, wovon 1941 929 t mit An-

thraz.it nnd Koks, 15841697 t mit Koks, 512833 t mit 
Holzkohie untl 942 t mit Holzkohle und Koks herge- 
stellt sind. Die Erzeugnng von Bessemereisen betrug 
10149747 t gegen 10559459 t, 9 7503421 und8070547t- 
in den Jahren 1902, 1901 und 1900; an Thomasroh
eisen wurden *2073378 t  gegen 2071207 t im Vor- 
jahre und 1472032 t bezw. 1089534 t in den Jahren 
1901 und 1900 erblasen. Die Produktion von Spiegel
eisen und Ferromangan belief sieli auf 195 744 t gegen 
216389 t im Jahre 1902 und..296124t in 1901. Die 
unverkauften Yorrate an den Ofen, ausschliefilich das- 
jenige Roheisen, welches von den Besitzern von Stahl- 
und Walzwerken fiir den eigenen Bedarf hergestellt 
wurde, beliefen sich am 31. Dezember 1903 auf 608 065 t, 
eine - gewaltige Zunahme gegeniiber den Jahren 1902 
und 1901, wo sich dieselben auf 507501 bezw. 71777 t 
stellten. Am Schlusse des Jahres 1900 hatten die 
Vorriite gleichfalls eine betrachtliche Hohe, niimlich 
449 448 t, erreicht.

Die amerikanische Roheisenerzeugung hatte im 
ersten Ilalbjahr 1903 noeb 9 862 685 t  betragen, sie 
sank aber im zweiten Halbjahr auf 8434715 t; eine 
weitere starkę Einschriinkung wird fiir das erste Halb- 
jahr 1904 erwartet.

(„The Iron Tradc IleYlew** vom 28. J a n u a r  1904, S. 34.)

K o k o r e i  m i t  G o w in n u u g  < le r N e b e n e r / e u g n i s s e  

in  d c i i  Y e r e i n i g t e n  S t a a t e n .

Wie aus den im Jahresbericht der United States 
Geologieal Survey mitgeteilten Zahlen liervorgeht, hat 
die Kokserzeugung mit der Gewinnung der Nebeu- 
produkte in den Vereinigtcn Staaten einen bedeutenden 
Aufschwung erfahren. Es betrug niimlich dic Gesamt- 
menge des auf den amerikanischen Gaswerken und in 
den Kokereien mit Nebenproduktengewinnung her- 
gestellten Koks im Jahre 1902 3 06363Ł t, wovon 
1 7905771 auf die Gaswerke und 12730541 auf die 
Nebenproduktenofen entfallen. Die entsprechenden 
Zahlen fiir das Jahr 1898 sind 1370227 t, 1 1031651 
und 2670621. Wiihrentl daher die Gesamt-Koks- 
erzeugung der genannten Betriebe auf das 2,2fache 
gestiegen ist, lmt sich die Kokserzeugung mit Ge
winnung der Nebenprodukte auf das 4,8fache ver- 
mehrt. Iii demselben Zcitraum ist die Teerproduktion 
von 924194 auf 2 015209 hl und die Ammoniak- 
produktion (auf Ammoniumsulfat umgereehnet) von 
13 996 258 kg auf 30 711 909 kg gestiegen. Wieviel 
von diesen Betragen auf die Kokerei mit Nebeu- 
produktengewinnung entfallt, ist in der Quelle nicht
a u g C g c b e n . (>7ach „Tlie Iron  and  Coal T radcs R ct[bw“

Tom 29. J a n u a r  1904.)

V e r i r c n d n n g  t o ii  S t a l i l s c h w e l l e n  111 d e n  
Y e r e i n i g t e n  S t a a t e n .

Der Niedergang der Stahlpreise hat die Aufmerk- 
samkeit der amerikpnisclien Eisenbahnverwaltuugcn auf 
die Yerwendung stiihlerner Schwellen und die dies- 
beziiglichen Yersuche der Pittsburg, Bessemer und 
Lake Erie Eisenbahn gelenkt. Diese Versuche 
sind mit 175 Pfd. schweren Stahlschwellen angestellt 
worden, doch glaubt man, dieses Gewicht unbeschadet 
der Sicherheit des Betriebes auf 150 Pfd. lierab- 
setzen zu konnen. Beziiglick der wirtschaftliche!) 
Grenze der Yerwendbarkeit von Stahlschwellen hat 
sich ergeben, daB unter Beriicksicbtigung der An
lage- und Amortisationskosten eine Stalilschwelle bei 
25jiihviger Dauer doppelt so viel ais eine Holzschwelle 
kosten darf (gegenwiirtig etwa 1,50 § fiir eine Schwelle 
von 150 Pfd. Gewicht), ungerechnet den Yorteil, dafi 
das Yerlegen der Schwellen nur einmal in 25 Jahren
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stattzufmdcn braucht. Hierzu kommt noch, daB die 
Beschaffung einer hinreichenden Menge hólzerner 
Schwellen von Jahr zu Jahr schwieriger wird. Im 
Durchsehnitt rechnet man mit einem jahrlichen Yer- 
hrauch von 300 Schwellen auf die englische Meile, 
zu dereń regelmafiiger Liefernng ein Waldbestand 
von 30 bis 40 Hektar erforderlich ist. Das Netz der 
amerikanischeu Eisenbahnen, zu nur 200000 (anstatt 
275000) Meilen gerechnet, wiirde demnach zu seiner 
dauermlen Yersorgung mit Schwellen eines Wald- 
bestandes von 6 bis 8 Millionen Hektar bediirfen. 
Zurzeit sind allerdings noch grofie Bestiinde von 
passenden Holzarten yorlianden, da aber uaturgemaB 
die in bezug auf Transportyerhiiltnisse giinstigst ge- 
legenen Wilder zuerst in Angriff genommen sind, 
yermehren sich die Transportkosten von Jahr zu Jahr 
und stellen sich die Schwellen entsprechend teurer.

(„The Iron  Tradc Rcviewu vom 7, J a n u a r  1904 S. 64.)

Eisenindustrie auf (len Philippinen.
Eine Eisengewinnung flndet auf den Philippinen 

nur'in der Provinz Bulaean statt. Die diesem Zweck 
dienenden Schaclitofen (Abbildung 1 und 2) haben 
nach dem Bericht von II. D. Mc. Ca s k e y *  eine Hohe 
von etwa 2,3 m und sind entweder aus Ziegeln auf- 
gemauert oder aus Masse in einem Stiick gestampft. 
Das zum Ofenbau yerwendete Materiał ist ein natur-

A bbildung 1 un<l 2.

licher feuerfester Ton, der in der Nachbarschaft der 
Ofen yorkomnit. Die Ofenwande, welche von Rohr- 
staben oder Eisenbiindern zusammengehalten werden, 
haben eine durchschnittliche Dicke von 300 mm; das 
(iestell ist flach und hat cincn nahezu kreisformigen 
Querschnitt. Zur Einfuhrung des Wimles dient eine 
Rolne aus feuerfestem Ton von 780 nun Liinge, 150 mm 
SuBerem und 38 mm innerem Durchmesser. Das Ge- 
bliise besteht aus einem hohlen, zylindrischen. mit 
Klappenventilen yersehencn Raumstamm von annaliernd

* „Engineering and Mining Journal11, 21. Novem- 
lier 1903 S. 780.

3 m Liinge und '/i m Durchmesser, in welchem sich 
ein Holzklotz von kreisformigem Querschnitt ais Kolbeii 
bewegt. Die Dichtung des Kolbens im Zylinder er
folgt durch eine doppelte Reihe Federn. Die 4 'li m 
lange Kolbenstange ist von Holz und mit doppeltem 
Handgriff versehe.n.* Ein anderer ausgehohiter Klotz, 
welcher mit der Tondiise durch ein kurzes gufieisernes 
Rolir verbunden ist, dient ais Windsammler. Die ebenfalls 
aus Ton hergestellten GuBformen, die je nach dem 
Gewicht des zu erzeugenden Gufistiickes in mehreren 
GroBen yorlianden sind, werden vor jedem GuB mit 
einer der Hauptsache nach aus Knochcnkohle besteheu- 
den Schwarze iiberkleidet. Die Formkastenliiilften sind 
in holzerne Rahmen eingesetzt und werden durch Rohr- 
stiibc fest miteinandcr verbunden. Auch die Gicli- 
pfanne oder Kelle besteht aus feuerfestem Ton; sie 
wird durch Eisenbiinder verstiirkt und ist mit einem 
kraftigen holzernen Stiel yersehen.

Das angelieferte Eisenerz wird sorgfiiltig geklaubt 
und mittels eines kleinen Hammers auf eine gleicli- 
formigc StiickgroBe von 38 mm zerkleinert. Ais Brenu- 
matenal dient Holzkohle, welche von einheimischen 
Kohlera in yorziiglicher Beschaffenheit liergcstellt wird. 
Zum Zweck des Anblasens ftillt man den Ofen mit 
gliihenden Kohlen und setzt das Geblase in Gang. 
Sobald der Ofen getroeknet. und gut vorgewarmt ist, 
gibt man Kohle und Erz iu abwechselnden Gichten 
auf, wobei man anfangs '/i Korb Erz auf 4 Korbę 
Holzkohle, s pat er bei regelmąfligem Betrieb 1 Korli 
Erz auf 4 Korbo Holzkohle setzt. Der Ofen wird voll- 
standig gefullt und die Beschickungssaule mit einer 
Scliicht von Holzkohle bedeckt gehalten. Das Gebliise 
arbeitet mit 17 Hiiben i. d. Minutę. Die Reduktion 
geht leicht voustatteii, da selbstgehendes Erz uud 
eine ausgezeichnete Holzkohle yerwendet werden. Die 
eisenreichc Schlacke wird bei regelmaBigem Betriebe 
alle zwei bis drei Minuten abgczogen, wahrend die 
Giisse in Zwischenraumcu von zwei bis drei Stunden 
erfolgen. Zu diesem Zweck wird die Gielipfaiine mit 
Eisen gefullt uud nach den Formen getragen. Erzeugt 
werden Schare und Messer fiir P/liige, welche in den 
Monaten Mai und Juni in der Umgegend yerkauft und 
wahrend der iibrigen Monate groBtenteils nach Manila 
yersandt werden, wo man sie zu einem Preise von 70 
bis 90 Pesos fiir 100 Paar yerkauft. Bei regelmiifiigem 
Betrieb beliiuft sich die monatliclic Erzeugung auf 
2000 bis 3000 Paar. Zur Bedienuug des Ofens sind 
zwei Meister oder Yorarbeiter, ein Schreiber, zwei 
SchlackenarbeiteT, welche zugleicli ais Formcr tiitig 
sind, vier Gehliisearbeiter mul vier bis sieben Tage- 
lohner erforderlich; letztere besorgen aucli die Anfulir 
und Yorbereitung des Erzes und Brennmaterials. Die 
durchschnittlichen Lohne, welche sich nach der Hohe 
der Erzeugimg richten, betragen fiir die ganze Beleg- 
sehaft 60 Pcsos monatlich, wenn nur 4 Monate, und 
40 Pesos monatlich, wenn das ganze Jahr hindurch 
gearbeitet wird.

Die Curtis-Dampfturbinę.
Trotzdem ganz definitiye Versuche iiber die Damjif- 

okonomie der Curtis-Turbine nicht vorliegen, da die
selbe noch im Stadium der Entwicklung begriffen ist, 
beginnt diese Turbinę doch in England und besonders 
in ihrem Hciinatlande Amerika sehr groBe Verbreitung 
zu gewinnen. In Amerika war es die General Electric 
Co. in Schenectady, in England die British Thomson- 
Houston Co. in Rugby, die die Curtis-Turbine bis zu 

( ihrer jctzigen Vollendung ausgebildet haben, und in 
i wenigen Monaten wird hier in Deutschland die All- 
; gemeine Elektrizitats-Gesellschaft mit dem Bau von

* Ahnliche Geblase werden von den chinesischcn 
Zinnschmelzern auf der Halbinsel Jlalakka yerwendet.
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Turbinen dieses Systems beginnen. Deshalb ist es 
wohl gerechtfertigt, sieli mit dem Prinzip, wie mit 
den wichtigsten konstruktiven Einzelheiten bekannt 
zu machen.

Zur Ausnutzung von Dampfenergie in Turbinen 
erBClieint es nach tlieoretischeu Erwiigungen am zweck-

A bbildung i.

S trom ung des Dampfe* in  e in e r C urtis-T urb ino .

miiBigsten, den Dampf expandieren zu lassen, so dali 
er eine sehr holie Stromungsgeschwindigkeit erhalt, 
nnd diese kinctischo Energie an ein oder mehrere 
Turbinenriider abzugeben. Diesen Weg hat auch j

| gefulirten Turbinen System Curtis expaudiert nun der 
Dampf in den Diisen A  nicht sofort bis auf die Kon- 

; densatorspannung, sondern meist wird das Gesamt- 
druckgefiille in 2 bis 4 Stufen geteilt. Der Dampf 
wiirde also in dem ersten Diisensysteni nur einen Teil 
seiner Spannung verlieren, expandieren, die gewonnene 
Geschwindigkeit an mehrere Laufriider, wie oben be- 
schrieben, abgeben, in ein zweites Diisensystem ge- 
langen, dort die Expansion fortsetzen usw.

Wio das soeben erliiuterte Prinzip der Curtis- 
Turbiue in der Prasis durchgefiilirt ist, zeigt Abbil
dung 2, die eine Turbinę in Yerbindung mit einer 
Drelistroindynamo von 1500 K.-W. Leistung bei 
11000 Volt darstellt. Die Dampfzustrijmuug erfolgt 

1 durch die Ventilo bei D p] (Abbildung 3). K stellt 
die Expansionsdiisen im Schnitt dar. Der Dampf 
wirkt znnachst auf den Schaufelkranz F, geht dann 
auf das Leitrad <?• iiber und gibt den Rest seiner 
Str6mungsener<ńc an Fi ab. F und Fi sind durch 
Schrauben an dem Rade 11 befestigt und letzteres ist 
auf der Welle, die oben den Dynauioanker tragt, fest- 
gekeilt. Von F\ stromt der Dampf in das zweite

A bbildung J3.

A bbildung 2. Curtis-T urblne von 1500 K W , Leistung.

Curtis beschritten. Er liiCt den Dampf in einer Reihe 
'ron Diisen A  (Abbildung 1) expandieren, von dort 
tritt der Dampf axial auf ein Laufrad B, gibt an 
dieses einen Teil seiner Geschwindigkeit ab, wird dann 
auf ein Leitrad C geleitet und gelangt von diesem auf 
ein zweites Laufrad B i usf., bis dem Dampf siimt- 
liclie Energie entzogen ist. Bei fast allen bi.sher aus-

Dusensystem h'\, das in der Scbeidewand C unterge- 
braclit ist. Hier erhalt der Dampf von neuem Ge
schwindigkeit, die er an die Sehaufelkriinze H  und Hi 
abgibt usf. Im ganzen sind 4 Druckstufen mit je
zweifacher Geschwindigkeitsabstufung vorgeselien. Ist 
es einerseits mit Hilfe des hier verwendetcn Prinzips 
moglich, sanitliehe dem Dampf innewohnende Energie 
auf einem fiir die Praxis bequemen Wege auszunutze.n, 
— reine Drnckabstufung wie bei Parsons macht die 
Turbinę kompliziert unu Ausnutzunę der kinetischen 
Energie an nur e i n e  111 Rade wie Lei de Laval gibt 
ungelieuer hohe, praktisch nicht verwertbare Touren- 

i zahlen—, so besitzt die Curtis-Turbine anderseits in- 
j folgę ihrer gliicklichen konstruktiven Durchbildung 

Vorziige, die ihre stetig zunehmende Beliebtheit er- 
klaren. Da ist zunśichst die senkrechte Anordnung 
der Welle, eine sehr kiihne Idee, wenn man bedenkt, 
dafi eine derartige, immerhin ziemlich stark belastete 
Welle bei Tourenzahlen von 800 bis 3000 i. d. Minutę 
in dieser Anordnung fiir unausfiihrbar galt. Aber 
gerade dies macht einen wesentlichen Yorzug der Curtis- 

! Turbinę aus, denn die Folgę ist ein vefhaltnismaBig 
i sehr geringer Raumbedarf, der am besten aus der Zu- 

sammenstellung Abbildung 4 ersichtlich ist. Es ist 
| moglich, eine Curtis-Turbine samt Kondensator auf
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derselben flachę aufzttstcllen, die bei anderen Kon- 
strnktionen die Turbinę allein in Anspruch nimmt. 
Man wird also kaum wie bisher gezwungen sein, das 
Maschinenliaus zu unterkellern und den Kondensator 
im Keller unterzubringen, und erspart auf diese 
Weise bedeutende Kosten. Im Zusammenhange mit 
der senkrechteu Anordnung der Welle steht auch das 
sehr geringe Gewicht, das fiir manche Zwecke sogar 
aussehlaggebend sein kann. Die Dynamo wird durch 
ihre Anordnung oberhalb der Turbinę vorziiglich ven- 
tiliert, ein Yorteil, der gar nicht zu unterschatzen ist.

Das Fufilager 'der Welle besteht aus zwei Gufl- 
eisenplatten. zwischen die durch ein zentrales Loch in 
der einen Ol unter Druck gepreGt wird. Die Ein- 
richtung ist derartig getroffen, dafi bei Unterbrechung 
des Ulzuflusscs. zum Spurlager der Dampf selbsttatig 
abgestellt wird, so dafi die Turbinę dann bald zur 
Ruhe kommt. Das Lager ist von -einem Sehacht unter- 
halb der Turbinę leicht zuganglich und mit Hilfe der 
in Abbilduug 2 sichtbaren Sehraube nachstellbar, so 
dali die Entfernnng von Lauf- und Łeifr&dern ein- 
gestellt werden kann. Durch am Umfang desTurbinen- 
gehśiuses angebrachte Schauoffnungen ist die Moglich- 
keit gesichert, diese Einstellung zu kontrollieren.

200 K W. 600 K W .

P arso n s-T u rb in o . 375 K W ,

A bbildung 4.
O rundrisse eiiu-r de Laval-, Curtis- und Paidons-Turbine.

Eigentiimlich und sehr exakt wirkend ist die Rcgu- 
lierung, die nur die Dampfzustromuug zum e r s t e n  
Diisensystem beeinfhilit. Ein Zentńfugalregulator sitzt 
auf dem obern Ende der Welle. Jede der Expansious- 
diisen ist nun durch ein eignes kleines Yentil absperr- 
bar. Das erste dieser Ventile wird vom Regulator 
ilirekt betatigt, die ubrigen indirekt auf elektrischem 
Wege mit Hilfe von Solenoiden. Treten nun hauflg 
Schwankungen in der Belastung der Turbinę auf, so 
wurden die Yentile in standiger Auf- und .Abwiirts- 
bewegung sein. Um dies zu verhindern, ist die Ein- 
richtnng getroffen, dafi sich ein Yentil erst tiffnen 
bezw. schliefien kdnn, wenn das vorhergehende bereits 
v’611ig geoffnet bezw. geschlossen ist.

Bezog_ sich diese Ausbildung der Curtis-Turbine 
hauptsachlieh auf den Antrieb von Dynanios, so wird 
dieselbe auch in liejjender Anordnung ais Motor fiir 
Pumpen, Gebliise, Kompressoren usw. gebaut. Auch 
zum Antrieb von Schiffen hat sie bereits Ycrwendung 
gefunden. ImFriihjahrl902wurdein Amerika eine Jach 
die „Reyolution", mit solchen Turbincn ausgeriistet. 
l)as Schiff besitzt eine Gesamtlśinge von 55 m und 
ist ganz aus Stahl gebaut. Im Gegensatz zu der von 
Parsons bevorzugten Anordnung besitzt hier jede der 
beiden Schniubenwellen eine selbstiindige Turbinę 
mit. zogehorigem eignem Kessel, eigner Luft- und 
Speisepumpe und eignem Kondensator. Auf denselben 
Wellen sitzen auch die Turbinen fiir Riickwiirtsfahrt. 
Ob die letzteren, wie dies Parsons mit Yorteil aus-

fiihrt, beim Yorwiirtsgang des Schiffes im Kondensator 
leer mitlaufen, wobei ihr Vcntilationswiderstand be- 
deutend Y erringert wiirde, hat Verfasser leider nicht 
in Erfahrung bringen konnen. Versuche wurden an 
den Turbinen von Professor E. D e n t o n  angestellt bei 
Leistungen von je 98 bis 1080P.S. und ergaben sehr 
giinstige Dampfverbrauchszahlen selbst herab bis zu »/* 
Vollbelastung.

Zum Schlufi seien noch die Ergebnisse einer iu 
den Werkstiitten der General Electric Co. im Betriebe 
befindliehen Curtis-Turbine verolfentlicht, die der 
Broschure von W. L. R. Emme t  „The Curtis Steam 
Turbine“ entnommen sind. Dio Maschine hatte bei 
600 K .-W . Leistung, einer Dampfspannung von 
9>/2 Atm., einer Dampftemperatur von 294,5u, einer 
minutlichen Tourenzahl von 3000, einer Kondeiisator- 
spannuug von 0,0725 Atm. einen Dampfverbranch vou 
nur 8,7 kg f. d. K.-W.-Stunde.

Wulter Roppaport.

Eine eigcnartige Zorstiirung von Wasserlcitungs- 
rohren.

In der „Zeitschrift fiir angewandte Chemie“ vom
8. Januar 1904 Heft2 ist unter dem Titel „Uber eine 
eigenartige Zerstiirung von Wasserleitungsriihren11 eine 
Mitteilung des Professors Dr. M a r t i n  F r e u n d  er- 
schienen, welche sich mit den Veranderimgen von 
Gufieisen im Erdreich befalit.

Ein Wasserleitungsrohr in Frankfurt a. M. war 
durch bis jetzt noch nicht aufgekliirto Ursachen so 
stark zerfressen worden, dafl ein Bruch desselben ent- 
standen ist. Zur .Untersuchung des Vorfalles kam so- 
wolil ein Rohrstiick, wie auch ein Teil des das Rohr 
umgebenden Erdreichs in das chemische Laboratorinra 
des Physikalischen Vcreins zu Frankfurt a. M. Die 
angegriffenc Partie des Rolires fiihlte sich ais graphit- 
artige weiche Masse an, liefi sich mit dem Fingcrnagel 
und dem Messer leicht schneiden und man beobacbtete, 
dali diese weichgraue Masse nur an der iiufleren "\Van- 
dung yorhandeu war, ohne das Rohr bis nach innen 
zu durchdringen, wodurch bewiesen sein soli, dafl die 
Umwandlung des Eisens von aufien nach innen vor 
sich gegangon ist. Nach den bekannten Methoden 
wurden die einzelnen Bestandteile des Eisens sowobl 
in den augegriffenen Partien, ais auch in dem gesun- 
den Eisen bestimmt. Es. ergaben sieli in den bei 
105° getroekneten Substanzen folgende Zusammen- 
setzungen: Koi,lcn.

stofT SlHzlum P hosphor Eisen

°/o °/o %
1. veriindertes Eisen . . 8,10 9,3 6,5 46,18
2. unangegriffenes Eisen 2,5 2,66 1,9 —

Das spezifische Gewicht des Roheiseus betrug 7,2, 
das der korrodierten Masse 3,8. Dio korrodierte Masse 
war eine Pseudomorphose nach Eisen; sie erfiillt den- 
selben Raum.den das Eisen zuvor ausgefiillt hat, und 
die Erniedrigung des spezifischen Gewichts ist da- 
durcli zu erkliiren, dali einerseits Eisenpartikel heraus- 
gelóst werden, wodurch eine Gewielitsverringerung 
eintritt, wahrend anderseits durch Aufnahme von 
Sauerstoff eine Erhohnng desselben bedingt ist. Ver- 
fasser berechnet, wie grofi das spezifische Gewicht 
sein mUfite, wenn nur eine Herauslosung von Eisen, 
ohne gleichzeitige Sauerstoffaufnalime, stattgefunden 
hiitte.
100 g Eisen spez. Gewicht 7,2 entspreclien rund 14 ccm 

und enthalten 93 g Eisen, 7 g  Phosphor, Sili- 
zium und Kohlenstoff;

53 g Snbstanz, spez. Gewicht 3,8 =  14 ccm. enthalten
24,4 g Eisen.

Unter der Voraussetzung, dafi von dem Kohlen- 
stoff-, Phosphor- und Siliziumgchalt nichts fortgelost 
worden ist, miiflten jene 14 ccm Masse aulier diesen
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24,4 g Eisen noch 7 g Phosphor, Siiizium und Kohlen- 
stoff enthalten, also 31,4 g  wiegen, sornit 1 ccm =  2,24 g 
wiegen, d. h. in der veranderten Masse solłte dem-
zufolge, da 1 ccm Eisen =  7,2 g ist, - - J  ̂  == 3,2mai so-
viel an Phosphor, Siiizium und Kohlenstoff enthalten 
sein wie im Eisen. (Inter diesen Voraussetzungen be- 
rechnet sich in der korrodierten Masse fiir

GcTundcn

P =  3 ,2X 1 ,9  =  6,08 % 6,5 °/o
Si =  3,2 X  1,66 =  8,5 >  9,3 °/o
C == 3,2 X  2,5 =  8,2 >  8,1 °/o

Fiir eine von einem andern Rohrbruehe lierriih- 
rende Masse, welche vom Tiefbauamte eingeliefert 
wurde, ergaben sich folgende Werte:

E is e n ..................... 49,4 >
M angan ......................... 0,7 }J
Phosphorsaure . . . . 12,15

bezw. Phosphor 5,3 °/o
Kieselsaure.................... 19,4 Ił

bezw. Siiizium 9,0 °/o
K o h len s to ff ................ 8,5 J)
Schwefel ..................... 0,37 !?

Nimmt man wiederum an, duli in dieser Masse Eisen- 
oxydulphosphat uud Eisenoxydulsilikat enthalten ist, 
so berechnet sich aus obigen Werten folgende Zu
sammensetzung:

E is e n ...................... 16,9 °/o
M angan .......................... 0,7 „
Eisenoxydulphosphat . 30,58 „
Eisenoxydiilsilikat . . 42,79 „
K o h len s to ff.................  8,5 „
S c h w e fe l .....................  0,37 „

99,84 "/o/
Das spez. Gewicht dieser Substanz betrug 3,3; 

dasselbe wiirde nur 2,13 sein, wenn bei dem Zer- 
setzungsvorgang eine Saucrstoffanfnahme nicht crfolgt ;

7 2ware. Demzufolge miifite die Substanz - alsoIO
3,38mal soviel an Phosphor, Siiizium und Kohlenstoff 
enthalten, wie das unzerstorte Eisen.

B erechnet Gefunden 
°/o °/o

P hospho r....................  6,4 5,3
S ii iz iu m ....................  8,99 9,0
K ohlenstoff................. 8,45 8,5

Yerfasser kommt demnach zum Uesultat, dafi die 
Gesamtmenge der Phosphorsaure und Kieselsaure dem 
Phosphor- bezw. Siliziumgehalt des Eisens entstammt, 
und dali von diesen Siiuren nichts aus dem umgeben- 
den Erdreich in die korrodierten Massen hinein ge- 
langt ist.

Die Analyse des Erdreichs, welche grolie Mengen 
von kphlensaurem Kalle enthiilt, gibt keinen Anlufi 
zur Vermutung, dafi die Bescliaffenheit des Erdbodens 
auf die Yeranderung des Eisens Einflufi hat, dagegen 
scheinen es die vagabundierenden elektrisclien Stronie 
zu sein. In diesem Sinne sind mit demselben Eisen 
Experimente ausgefiihrt und bei der Einwirkung des 
elektriseben Stroms zeigte sich, dafi auch auf diesem 
Wege eine schwarzgrane, weiche, grapliitartige Masse 
sich bildet, welche folgende Zusammensetzung hat:

Eisen .................................56,0 °/o
Phosphorsaure................ 12,1 „
K ieselsaure.....................16,4 „
K ohlenstoff....................  9,3 „

Diese auf elektrolytischem "Wege hergestellte Masse 
ist in ihrer ćhemischen Zusammensetzung demnach 
ganz ahnlich den beiden Proben, welche von den Rohr-

bruchstellen herriihrten. In physikalischer Beziehung 
war jcdoch ein Unterschied, weil die Proben ein dich- 
teres Gefiige hatten und die schalenformige Struktur 
fehlte.

Der Verfasser kommt nicht zu einem Schlusse, 
j ob dio elektrisclien Strome tatsachlich die Ursache 

der Zerstorung sind, sondern erbittet Mitteilungen 
! dariiber, ob solche Zerstorungen selion anderwiirts auf- 

getreten sind, damit durch eine Diskussion iiber die 
Ursache Klarheit gesebaffen wird. Pr. Wk.

Eine merkvriii-dige noue Slriihlung
ist vor einiger Zeit von R. Bl ond l o t  in Nancy ent- 
deckt worden, zuerst im Lichte eines Auerbrenners, 

i dann auch bei dem eines gewohnlichen Gasbrenners. 
1 Diese Strahlen durchdringen Eisenblcch, Holz und 

Papier, konnen aber mit blofiem Ange nicht wahr- 
; genommen werden. Blondlot hat sie n-Strahlen ge- 

nannt und fand we i ter, dafi sie keine Phosphoreszenz 
hervorznrufen yermogen, aber die Helligkeit phos- 
phoreszierender Korper erheblich verstiirken. Jetzt 
maclit er nun die sehr iiberraschende Mitteilung, dafi 
man gewisse Korper durch starkes Zusammendriicken 
veranlassen kann, n-Strahlen auszusenden. Er hat 
bcziiglichc Versuehe an Holzstiiokcn, Glas und anderen 
Stoffen angestellt, indem er sie mit einer cinfachen 
Presse zusammendriickte. Solange der Druck an- 
dauerte, sandten diese Stoffe n-Strahlen aus, die 
phosphoreszierendcs Kalziumsulfid zu starkerm Auf- 
ieuchten brachten uud ebenso das schwach phosphores- 
zierende Zifferblatt einer Uhr. Blondlot untersuchte 
ferner, ob Korper wie Glastriinen, gehiirteter Stahl, 
durch Hammern gehiirtetes Messing, kristallisierter 
Schwefel, die sich in einem Zustande der Kompression 
befinden, auch n-Strahlen aussenden, und fand dies 
bestiitigt. Stahlstiicke, die durch Abschrecken geliartet 

j wurden, bildeten eine Quelle von n-Strahlen, die eine 
15 mm dicke Aluminiumplatte und eine 30 mm dicke 
Eichenliolzbohle durehsetzten. Ais alte Stahlwerkzeu^e 
aus dcm 18. Jahrhundert untersucht wurden, ergab sich, 
dafi auch sie n-Strahlen aussandten, also wiihrend 
mehr ais hundert .Tahren diese Wirkung aiisiiben, 
ohne dafi dieselbe erloschen ist.

(-K oln . Z tg .u vom 5. F ebr. J904.)

l)ie Ei3ener/lagerstiitŁeu des A ltrutergebirges.
fu der „Berg- und Hiittemniinnischen Zeitung11 vom 

5. Jani 1903, S. 277 ff., macht J. L o w a ę einige Mit- 
| teilungen iiber „die unterdevonischen Cmoritschiefer 
| des Altvatergebirges und dereń Eisenerzlagerstiitten“, 
! denen wir folgeniles entuehmen:

Eine der wichtigsten Gebirgsarten des Altvater- 
| gebirges sind dio in sehr miichtigen Ablagerungen vor- 
i kommenden hcll- bis dunkelgriinen Chloritscbiefer des 

l'nterdevons ais das ausschliefsliche Muttergestein der 
Eisenerzlagerstatten dieses Gebirges. Man kann deut- 

| lich zwei Arten Chloritscbiefer untcrscheiden, und 
i zwar: eine dunkelgriine und eine lichtgriine Art. Beide 

Gesteinsarten zeigen dort, wo Eisenerze vorkommen, 
eine ins Schwarzliche oder Brśiunliche gehende Farbę, 

i welche einesteils durch Beimengungen von Eisenglimmer 
! in kleinen Blattchen, andemtcils durch Eisenoxyde 

hervorgebracht wird; auch mit Eisenocker ausgefiillte 
Drusen in Begleitung von Quarz sind nicht seiten. 
In den śilteren dunkelgriinen Chloritschiefern am Alt- 

i Flackelsberg ((iuerberg) bei Zuckmantel, bei Ober- und 
i Niedergrund, am Zechenberg bei lleihwiesen, bei Frei- 
i waldan und am Mur- und Miihlberg bei llermannstadt 

und Einsiedel sind die Eisenerzlager mit Eisenerzen 
impragnierte Kalkschichten im Chloritschiefer^ebirge; 

i je nach der rcichlicheren oder geringereu Iraprag-
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nierung richtet sich der Eisengehalt dieser Kalklager. 
An manchen Stellen ein und desselben Lagers tritt die 
kalkige Grundmasse fast ganz zuriick und das Lager 
bestebt dann aus reinem Mameteisenerz. Die Lager- 
masse der Eisenerze, die fast durchgangig in den iilteren 
Chloritscliiefcrn aus Magneteisenerz mit Eisenglimmer 
bestelien, lost sich durch Kliifte mit glatten Kluft- 
fliichen vom Nebengestein ab; Verwachsungen mit dem
selben sind Seltenbeiten. Durch Einmuldungen ins 
Licgende, bisweilen auch ins Hangende, bilden die 
Erzlager oft machtige lagcrstockartigc Erzmassen, die 
dann allmiihlich wieder in die urspriingliche Lagerform 
iibergelien. Die Miiebtigkeit dieser Erzlagerstatten ist i 
demnach eine sebr wechselvollc von 50 cni bis zu j 
mchreren Metcrn. Wie die Machtigkeit, wechselt auch j 
der Eisengebalt; es gibt Erze mit nur 25 bis HO °/o 
Eisen nnd aucli solche mit GO bis 05 °/». Neben dem Eisen 
haben diese Erzlagerstatten auch einen ziemlich liohen 
Kalk-, bisweilen auch Kieselsauregehalt, der Schwefel- 
gehalt ist gering und Phosphor feblt ganz. Die Magnet- 
eisenerze der beiden Gruben ,,Tol>ias“ und „Melchior" 
bei Niedergrund ergaben: „Tobiasu: Eisen<pyduloxyd 
14,7, Eiseuosyd 18.8, Kieselsaure 10,7, Kalk 20,4, Ton- 
erde 4,1, Riickstand 4,3. (Das Eisenoxyd stammt von 
dem beigemengten Eisenglimmer.) „Melchior1*: Eisen- 
oxyduloxyd 44,2, Eisenoxyd 20,7, Kieselsaure 9,4, 
Kalk 20, Tonerde 1,5, Riickstand 4,2.

Ziemlich verschieden von den Eisenerzlagerstatten 
der iilteren dunkelgriinen Chloritschiefer sind diejenigen 
in den wahrscheinlich jiingeren lichtgriinen Chlorit- 
schieferbildungen: Es sind dies unrcgelmiifsige, stock- 
artige oder linsenformige Erzkorper, welche durch 
mehr oder weniger taube Zwischenlagen in fallender : 
wie streicliender Richtung voneinander gesondert er- , 
scheinen, Pallcn und Streiclien aber mit den Gebirgs- i 
sclucliten gemein haben, im allgemeinen aber ais 
lagergangartige Bildnngen bezeichnet werden konnen. ; 
Die Entfernungen der einzelnen Erzkorper unter- | 
einander sind niemals bedeutend, oft nur ein Jleter 
und noch weniger. Die Miiclitigkeit sehwankt zwischen
10 cm nnd danin ter, bis 3 und 4 m; es sind auch Erz- 
linsen von (i bis 8 m in ihrer grofsten Ausweiturig ge- 
fuhden worden. Ebenso verschicdcn ist die Ausdchnung 
der Erzkorper dem Streiclien und Einfallen nach. Ein- 
zelne derselhen haben 50 bis 100 m Langenerstreckung 
und gelien 25 bis 50 ni in die Teufe, wahrend wieder 
andere nur 10 bis 15 m Langen- und Tiefcnerstreckung 
aufweisen.

Die Eisenerze dieser Chluritschiefergebiete bestelien 
yorherrschend ans einem Gemenge von Magneteisenerz 
und Eisenglanz mit wechselnden Eisengebalten von 
25 bis 65 " / o ,  aufserdem enthalten die jiingeren licht
griinen Chloritschiefer noch Lagerst&tten von Magnet
eisenerz, Eisenglanz, Rot- und Brauneisenerz fiir sich, 
mit durchsclinittlichen Eisengebalten von 30 bis 60 °/o. 
Eisenerz fiihrende Partien im lichtgriinen, kalkigen 
Chloritschiefer finden sieli bei Kleinmohrau und Neu- 
yogelseifen in Osterreichisch-Schlesien, bei Ober- 
und Niedermohran, Neudorf, Romerstadt, Edersdorf, 
Hangenstein, Bcrgstadt, Eisenberg, Miihr.-Neustadt und 
anderen Orten in Mahren, wo noch um die Mitte des 
Yorigen .1 ahrhunderts ein ausgedebnter Eisenerzberg- 
bau in zahlreichen Gruben bestand, der die Erze fiir 
eine Anzahl von Holzkohlenliochófen licferte.

Die Abnahme der schlagbaren Waldungen, das 
Steigen der Holzpreisc infolge des Ausbaues der Eisen- 
hahnen in die Gebirgsgegenden und die Konkurrenz 
der grofsen Holzkohlenboebofen der iu- und auslandi- 
schen grofsen Montanwerkc- verursachten iu den fiinf- 
ziger und secbziger Jahren des yorigen Jahrhunderts 
das Auflassen der Holzkolilcnhoehfifen im Altvater- 
gebirge; mit der Aufscrbetriebsetzung der Hochofen 
gingen auch die Eisenbergwerke ein, obwohl noch un- 
geheuere Mengen gnter Eisenerze in diesen Gehieten 
lttgern.

Fabrikation Iandw lrtschaftliclier Maschinen in 
Deutschland.

Man begegnet so liaufig Anpreisungen amerikani- 
scher landwirtscliaftlicher Maschinen, dali es von Inter- 
esse sein diirfte, auch von den deutschen einsehlagigea 
Fabrikationsyerliiiltnissen etwas zu erfahren. Hieriiber 
gibt der von der Firma Rud.  S a c k  in Łeipzig-Plag- 
witz lierausgegebeneKatalog der im eigenen Betriebe 
hergesteilten Gerate und Maschinen zurBodenbearbeitung 
und Reihenkultur Anskunft, dem wir die folgenden 
statistischen Angaben entnehmen:

Der Absatz der Fabrik erreichte im Jahr 1903 
die bisher hochste Stufe mit 4G86 Drill- und Sae- 
maschinen, 275 Haekmaschinen, 93599 Pfliig|ń aller 
Art, 12647 verscliiedcnen Einsiitzen zu Liniversal- 
pfliigen usw. Gegeniiber dem Yorjahr bedeuten diese 
Zahlen eine wesentliche Steigerung, welche in Deutscli- 
land 1 °/o, im Atisland reichlich 25 betriigt. Am 
Gesamtabsatz war Deutschland mit 31 °/»i das Ausland 
mit 69 %  beteiligt. Von den verkauften Pflugen waren 
77919 einscharige, 12461 zweischarige, 2099 drei- 
scharige und 1120 yierscharige. Verarbeitet wurden 
15 500 t  Eisen und Stahl in Form von Barren, Staben, 
Rohren, Blechen nsw. im Werte von 2424017 J ly und 
ferner Kleineisenzeug, d. li. Schrauben, Mnttern, Nieten, 
Ketten, schmiedbarer GuB usw. im Werte von 255 613 Jl. 
Verbraucht wurden ferner 134001 Brcnnstoffc im Werte 
von 188600 Jl. Alles Materiał war durchwreg vou 
deutscher Horkunft. In den Giefiereien wurden 13601 
GraugnB und 1051 t Tiegelstahl-FormguB erzengt und 
ausscblieBlich im eigenen Betriebe weiter verarbeitet. 
Die Durchschnittszahl der beschiiftigten Arbeiter war 
1070, welche 1672705,10 Jl. an Lohnen erhielten. 
Der Gesamtabsatz bis einschlieBlich 1903 stellte sieli 
auf 71846 Drill- und Siiemaschinen, 9495 llack- 
maschinen, 931758 Piliige aller Art, 225 526 ver- 
schiedene Einsiitze zu Uuiversalplliigen usw.

1’riifung und Ubcrwiic.hu ng vou elektrischen  
Anlagen, Dainpffilssern, Aufziigen nsw.

Betreffend dic Kosten der Priifung und Uber- 
waclnmg von elektrischen Anlagen, Dampffassern, 
Aufziigen und anderen gefalirlichen Einrichtnngen ist 
dem Abgeordnetenliause nachfolgcnder Gesetzentwurf 
zugegangen:

§ 1. Die Besitzer von elektrischen Anlagen, 
Dampffassern, Aufziigen, GefiiBen zum Versand oder 
zur Aufbewahrung von verdichtetcn und verfliissigten 
Gasen, Mincralwasserapparaten, Azetylenanlagen, Kraft- 
falirzengen und Einriclitungen, dereń Benutzung oder 
Betrieb mit ahnlichcn Gefahren yerbunden ist, sind 
yerpflichtet, soweit durch polizeiliche Vorschrift eine 
Priifung dieser Einriclitungen vor der Inbetriebsetzung 
oder ihre dauernde tlberwachung durch Sachyerstiin- 
dige angeordnet wird, die hierzu benotigten Arbeits- 
krŚfte und Yorrichtungen bereitzustellen und die 
Kosten der Priifungen zu tragen.

§ 2. Die Beitreibung der Kosten der Priifungen 
erfolgt im Yerwaltungsz\vangsverfahren.

§ 3. Der ErlaB der niiheren Bestimmungen zur 
Ausfiihrung dieses Gesetzes, insbesondere die Festsetzuug 
cinheitliclier Tarife zur Erhebung der Kosten, bleibt 
den zustandigen Ministern vorbelialten. —

Der dem Gesetzentwurfe beigegebenen Begriinduug 
| konnen wir in fast keinem Punkte beitreten. Unserer 

Meinung nach liefert auch dieser Gesetzentwurf einen 
Beitrag zu der Tatsache, dafi man heute auf dem 
AYege s t a a t l i c h e r  I n s p e k t i o n  aller uberhaupt 
nur moglichen Gefahr vorbeugen und dali man selbst 

1 da fiir die staatliche Inspektion Raum schaffen will, 
wo, wie bei den Berufsgenossenschaften, schon geniigend 

j fiir Aufsicht gesorgt ist. Es miifiten also mindestens
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alle berufsgenossenschaftlichen Betriebe, (lic unter der 
Anfsicht eines Beauftragten der Berufsgenossenschaft I 
stehen, von dem Gesetze ausgenoinmen werden. Aber 
auch dann stellt es noch einen Eingriff in manclie 
Verhaltnissc dar, den wir ais notwendig nicht erkennen 
konnen. Uns fallt dabei das W ort des Fiirsten Bis
marck ein —, und der war gewiti ein urteilsfiihiger 
Praktiker —, das er am 10. August 1877 von Yarzin 
uus an den Handelsminister Dr. Achenbach sehrieb: 
,,Ich habe kein rechtes Yerstandnis dafiir — und ich 
glaube, auch andere, die nicht gerade in engere 
Ideenkreise sich einseitig eingelebt haben — warum 
unter allen Zweigen menschlicher Tatigkeit gerade 
bei den schwierigsten und von fremder Konkurrenz i 
abhiingigen die Bevorniundung zur Yerhutung einiger 
der Gefahren, die das inenschliche Leben iiberall be- i 
drohen, bis zu dem hier gewollten Malie (es handelte 
sich um die Fabrikinspektion) getrieben werden soli . . .  
Warum soilte man nicht mit demselben Reehte, mit I 
weichem man die Fabrikinspektoren zum Schntze der

bedrohten Sicherheit der Arbeiter, unter Verletzung 
des Hausrechts, in geschlossene Fabrikraume eindrin- 
gen lafit, auch H a u s inspektoren anstellen, die sich 
iiberzeugen, ob geladene Gewehre und Dynaniitpatronen, 
Schwefelholzer, iitzende Siiuren und andere Gifte mit 
hinreichender Sorgfalt aufbewahrt werden, und bei 
Erbauung der Hauser die Yorkehrungen fiir eine 
solche Sicherheit vor der Konzessionserteilnng ge- 
troffen worden sind! Die Zahl derer, die durch un- 
vorsichtige Aufbewahrung und Handhabung von 
SchieBgewehren, Ziindholzern, Giften und Petroleum, 
oder durch Kohlenoxydgas bei inangelhaften Heizvor- 
richtungen verungliicken, wiirde, wenn man sie im 
Deutschen Reicha zusammenstellte, wahrscheinlich 
mehr ais konkurrenzfahig mit derjenigen sein, welche 
durch die von den Fabrikinspektoren monierten lokalen 
Einrichtungen der Fabriken zu Schaden kommen.“ 
Bei diesen Hansinspektoren ist der oben mitgeteiltc Ge- 
setzentwurf nahezu angelangt.

Dr. 11'. Itewner.

Bttcherschai i .

W e u c e l i u s ,  A lbert, Clief de laboratoire etc. 
Methodes d ’atialyse den Laboratoires d ’acićries 
Thomas. A 1’usage du Personnel des Chimistes 
et des Manipulatenrs. VIII.  117 p. Cli. Beranger. 
Paris 1902 .

Der Verfasser, welclier vor einigen Jahren schon 
ein kleines Ileftchen „Analytische Methoden zum Ge- 
brauch im Eisenhuttenlaboratorinm zu Differdingen" 
hcrausgegeben hat, bietet in vorliegendem Biichlein 
sozusagen eine erweiterte Ausgabe von jenem. (In- 
zwischen ist auch durch E. dc L o r m e  eine deutsche 
1'bersetzung davon erschiencn.) Der Inhalt des 
Biichleins umfafit ein Kapitel iiber Probenahme und 
Feuchtigkeitsbestimmungen; ein zweites iiber die Her
stellung titrimetischer und anilerer Losungen. Das 
ilritte Kapitel bringt Angaben iiber die Aus- 
fuhrung der hauptsachlich vorkommenden Analysen, 
nnd zwar sind 22 bewiihrte Methoden fiir dio unter- 
suchirag von Erzen, Zuschliigen, Brennstoff, Roh-, 
Halb- und Fertigfabrikaten der Thomaswerke auf- 
gefuhrt. Dann folgen Tabellen zum Ablcsen der 
Analysenresultate und zum SchluB eine Methode zur 
Staubbestiminung und zur TJntersuchung der Hocliofeu- 
gase. Die ausgewahlten Methoden sind solche, wie 
sie im Laboratorium der Technik benutzt werden; 
die Abfassung der Yorschriften ist kurz und verstśind- 
lich. Dies handliche Buchlein aus der Praxis wird i 
sicher in den Laboratorien der Eisenindustrie freund- 
licli aufgenommen werden.

Prof. Dr. B. Neumann.

Leltrbuch der Allgemeinen llutlenkimde. Yon Dr. 
C a r l  S c h n a b e l ,  Konigl. Oberbergrat und 
Professor. Zweite Auflage 1 903 . Mi t 7 1 8 T e x t -  
figuren. Y erlag von Jnlius Springer in Berlin.

Die Schnabelschen Lehrbiicher haben sich bereits 
in der ersten Auflage so zahlreiche Freunde gewonnen 
und nehmen in unserer hiitteninanmschen Literatur 
einen so hervorragenden Platz ein, dali jede besondere 
Ktnpfehlung vollkommen iiberfliissig crscheinen diirfte. 
Die erste Auflage der Allgemeinen Hiittenkunde er-

schien im Jahre 1890; es liegt demnach zwischen bei
den Auflagen ein Zeitraum von 13 Jahren, bei dem 
heutigen Grade der industricllen Entwicklung ein lan- 
ger Zeitraum, in dem sich die einschneidendsten Um- 

j wiilzungen anf technischem Gebiet vollzogen haben. 
Die Neuhcrausgabe des vorliegenden Werkes bedingte 
daher eine weitgehende Umarbeitung des Stoffes, iu 
der der Verfasser den Fortschrittcn auf allen Gebieten 
der allgemeinen Hiittenkunde voll Rechnung getragen 
hat nnd iiberall das Ncueste bietet, ohne jedoch den 
iilteren Apparatcn und Verfahren die fiir die Renntnis 
der Entwicklung des Hiittenwesens notwendige Beriick- 
siehtigung zu versagen. Das Lehrbncli der Allge- 
meinen Hiittenkunde, dessen Zweck es ist, dem Stn- 
dierenden eine Grundlage fiir das Studium der Gc- 
winnung der einzelnen Metalle zu bieten, bildet eine 
willkommene Ergiinzung des v6n demselben Ycrfasser 
stammenden Handbuchcs der Metallhiittenkundc, dessen 
erster Band im Jahre 1901 in zweiter Auflage er- 
schicnen ist; hoflentlich wird nun auch das ganze 

i  Werk durch die Neuherausgabe des zweiten Ban des 
| in absehbarcr Zeit einen AbscbhiU erhalten.

Die Mineraikolilen Ósterreic/is. Herausgegeben vom 
Komitce des A llgem einen B ergm annstages in 
W ien 1903 . Vorlag des Zentralvereins der 
B ergw erksbesitzer Osterreiclis.

Wie im Vorwort ansgesprochen ist, stellt das 
vorliegende Buch eine Art Iseuauflage des Werkes: 
„Die Mineralkohlen Osterreiohś“ dar, das in den Jahren 
1870 und 1878 vom Ósterreichischen Ackerbauministe- 
rium herausgegcben wurde. Es ist unter Benutzung 
des atntlichen statistischen Materials von hervorragen- 
den ósterreichischen Fachleuten geschrieben und be- 
riicksichtigt nur das Kohlenvorkommen der im Reichs- 
rate vertretenen Konigrciche und Liindcr. Die Be- 
schreibung der einzelnen Reviere, welche nach Landern 
geordnet behandelt werden, gibt die geologischen Yer- 
naltnisse, die Entstehung des Bergbaubetriebes, die 
Namen der Werksunternehmungen, die Ausdehnung 
des Massen- und Freischurfbesitzes, die Resnltate der 
Schurftatigkeit, die Art des Betriebes, ferner Pro
duktion, Arbeiterzahl, Kohlenanalysen und Wohlfahrts- 
einrichtungcn. Das mit zahlroichen Kartchen und
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Profilen ausgestattete Werk, (las auCerdem noch zwolf ; 
montan-geologische Karten ais Beilage entlialt, liefert 1 
ein vortreffliches Bild von dem gegenwartigen Stande 
des osterreichisehen Kohlenbergbaues.

liesprechung des Vortrages des H erm  Geh. lie- 
gierungsrał Prof. Dr. Riedler ,,t)ber Dampf- 
turbinen“ . Voti G r a u e r t ,  Mariue-Baumeister 
im Reichsmarineamt. Sonderabdruck ans der 
,,Marine-Rundscbau“ vom .Tanuar 1 904 . Mit 
9 Abbildungen. V erlag von E rnst Siegfried  
M ittler & Sohn in Berlin.

In der am 19. bis 21. Noveml>er 1003 in Berlin 
abgehaltenen fiinften ordentlichen IIaup tversammlung 
der Schiifbautechnischen Gesellschaft hielt Geheimrat 
Professor Dr. ing. Riedler einen Vortrag „Uber Dampf- 
turbinen“, iiber den Professor O. Flarom in „Stahl und 
Eisen“ unter dem 15. Dezember 1903 eingehend be- 
richtet hat. In dem Vortrag sowio in der sieli daran 
anschlieflenden Diskussion spielte bekanntlicb die 
GegenuberStellużg der Parsonsschen und der Riedler- 
Stumpf-Tnrbine eine wesentliche Rolle, wobei Hr. Boveri 
in Firma Brown, Boveri & Co. iu Mannheim-Kiiferthal 
ais Vertreter der Parsons-Gesellschaft das Wort ergriff. 
Tn der yorliegenden Broschure beschaftigt sieli der 
Verfasser mit demselben Thema. Er fulirt die haupt- 
siichlichsten Einwiirfe, die Riedler 111 seinem Yortrage 
gegen die Parsons-Turbine macht, an und sucht die- 
seiben nach Moglicbkeit zu entkraften, wobei er zum 
Teil den in der Diskussion gemachten Bemerkungcn

Boveris folgt. Die Ergebnisse der Grauertschen Aus- 
fiihrungen sind am Schlusse der Broschure iu einigen 
kurzeń Siitzen zusatnmengefafit, die wir im folgenden 
wiedergeben:

1. tiberall, wo es darauf ankomint, einen unter 
den yerschiedenartigsten Verhaltnissen wirtschaftlich 
arbeitenden Motor zu besitzen, ist die reine Druck- 
stufenturbine am geeignetsten.

2. Von allen Druckstufenturbinen ist die Parsons- 
turbinc zurzeit technisck am Yollkommensten ent- 
wickelt nnd praktisch am meisten orprobt, dalier zur 
unbedenklieben Yerwendung geeignet. Ycrbesserung 
derselben sowie S.cbatlung noch Yollkoimnnerei' Ifon- 
struktionen ist natiirlich nicht ausgeschlossen. Jedocli 
ist hierbei zu bedenken, daB je d e . wesentliche Ver- 
minderung der Druckstufenzahl konstruktive und wirt- 
scliaftliche Nachteilc mit sich bringt.

3. Dio Ricdler-Stuinpf-Turbine, namentlich in ihrer 
einstufigen Form, wird bei weiterer technischer Ver- 
vollkommnung, liingerer einwandfreier Erprobung uud 
billigerer Herstellung sich voraussichtlich iiberall dort 
ein Feld erobern, wo es vor allem auf niedrige An- 
schaffungskostcn ankommt. Unter dieser Einschriin
kung ist auch ihre Yerwendung ais Schiffsmotor nicht 
ausgeschlossen. Wesentlich wird zur Erweiterung 
ihres Absatzgebietes die Liisung dor Frage beitragen, 
ob nnd inwieweit sie im stationiiren Betriebe bezw. 
bei gleiclibleibender Umlaufszahl im Dampfverhrauch 
mit der Parsons-Turbine konkurrieren kann. Ebenso 
wird sie sieli im Falle der Bewiilirung bei langerem 
Betriebe voraussiclitlich ein Absatzgebiet ais Antriebs- 
maschine vom Schiffsd3rnamos verschaffen.

Industrielle Rundschau.

Bielefelder Maschinenfabrik vorm. Diirkopp 
& Co. Die Werke waren das ganze Jahr hindurch 
yollauf beschaftigt und sind auch mit reichlichen Auf- 
tragen in das nene Gcsehiiftsjahr eingetreten. Nach 
Ausweis der Bilanz und des Gewinn- und Ycrlust- 
kontos verhleibt nach Abschreibungen im Betrage 
von 183726,87 Jl ein verfiigbarer "Reingen-inn von 
922470,78 d l, der sich durch den Yortrag aus dem 
Vorjahr von 24421,57 dl. auf 946892,35 ,.// erholit. ; 
Aus demselben gelangt eine 25prozentige Dividende 
mit 750 000 J l  zur Verteilung.

Rheinische Metallwaren- und Maschinenfabrik, 
Dusseldorf. Das Geschśiftsjahr 1902/03 bat fiir die 
Betriebe der Gesellschaft eino Besserung nicht ge- 
bracht. Das Rohrgeschiift Yerlief, soweit es den in- 
landischcn Markt betrifft-, befriedigend, dagegen vcr- 
schlcchterte sich das Auslandsgeschaft von Jlonat zu 
Aionat. Die Preise der Flascheu fiir hochgespaunte 
Gase erreichten einen noch nicht dagewesenen Tief- 
stand, und auch das Geschiift in Eisenbahnmateriał 
brachte nur einen bescheidenen Nutzen. Die Abteilung 
fiir Kriegsmatcrial war, obgleich es gelang, einen Auf- 
trag von 50 Schnellfeuergeschutzen seitens der Yer
einigten Staaten hereinzuholen, schwacher beschaftigt 
ais im Vo)jahr, Der Umsatz ging im Geschaftsjahr um 
3 000000 J l  zuriick. Die Bilanz weist einen Brutto- !

BetriebsiiberschuB von 739545,55 .U auf; jedoch Yer- 
bleibt nach Beriicksichtigung der Unkosten, Steuern, 
Zinsen usw. ein Verlust von 474665,30 d ts der sich 
durch Abschreibungen in Hohe von 505 822,13 J l  auf 

I insgesamt 980487,43 J l  erholit. Nach Genehmigung 
| der Bilanz soli der Reservefonds mit 435 772,68 d l  zur 
1 teilweisen Deckung des Fehlbetrages herangezogen 

und der Rest mit 544714,75 d l  auf neue Rechnung 
Yorgetragen werden. Auf.<jie Aktien , der PreB- und 
Walzwerks-Aktiengesellscliaft Diisseldorf-Reisholz, an 
dereń Griindung die Rheinische Metallwaren- und 
Maschinenfabrik mit 150000 J l  beteiligt ist, wurden 

' 30°/° abgeschrieben.
PreB- und Walzwerk-Aktiengesellschaft, Diissel- 

| dorf-Reisholz. Nach dem Geschaftsbericlit waren das 
1 SchmiedepreBwerk und die mechanischc Werkstiitte 

sowohl fiir auswiirtige Auftriige ais auch fiir den 
eigenen Betrieb fortgesetzt bescliaftigt, doch konnten 

! infolge des starken Wettbewerbs keine befriedigenden 
Preise erzielt werden. Der Stahlwerksbctrieb ist wegen 
der andauernd ungiinstigen Geschiiftslage noch nicht 
aufgenommen worden. Das Geschaftsjahr schlieBt mit 
einem Yerlust von 517 117,39 d l, welcher sich zuziig- 
lich des Saldos aus dem Vorjahr von 428515,62 Jl 
auf 945633,01 Jl- erholit und auf neue Rechnung vor- 
zut.ragen ist.
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Friedr i ch
Am 29. Januar verschied zu Gleiwitz nach kurzem 

schweren) Leiden Hr. F r i e d r i c h  15 r em me,  Ge- 
neraldirektor der Oberschlesischen Kokswerke nnd 
Chemischcn Fabriken Aktien-Gesellsehaft.

Friedrich Bremme wurde gehoren am 17. Ja
nuar 1845 zu Unna in Westfalen. Er besuclitc das 
Gymnasium zu Koln und studierte anf der Konigliclien 
Berg-Akademie zu Clausthal. Nach mehrjiiliriger 
Tatigkeit auf der Ilseder Hiitte, Georgs-Marienhiitte 
und bei der Gewerkschaft Lenne 
an der Rtihr in Alten-Hundem 
bei Siegen kam er im Jahre 1883 
nach dem Hochofenwerk Antonien- 
hiitte der Griiflich Hugo Henckel- 
schen Verwaltung, in welcher 
Stellung er bis zu dcm Jahre 
188(5 yerblieb. Yom Jahre 188G 
bis 1891 war er ais Direktor 
in Julienhiitte tatig. Wahrend 
dieser Zeit wurde die Ausdeh- 
nung und die Erneuerung des 
dortigen Hoehofenbetriehes durch- 
gefiihrt, die Koksofenanlage nach 
dem damals neuen Otto Hofl- 
maim-System mit Nebenprodukten- 
Gewinnung errichtet und ćie noch 
heute griifite Benzolfahrik erbant.
Im Jahre 1891 iibernahm er die 
Leitnng der Betriebe der Ober- 
schlesischen Kokswerke. In seine Zeit fallen die Aus- 
gestaltung der Anlagen in Zabrze und die Neuhauten 
auf freniden Werken, wie die Koksofenanlage und 
Ammoniakfabrik auf Gleiwitzer Hiitte, die Koksofen
anlage mit Nebenprodukten-Gewinnung und Benzol- 
fabrik auf Borsigwerk, die Benzolfahrik Floreutine- 
grube, dic fiskalische Koksanstalt der Oberschlesischen 
ftisenbahn, die Kokereianlagen in Hamburg, Decaze- 
ville (.Siidfrankreich) und im Mahrisch-Ostrauer Revier 
(Hoheneggerschacht - Karwin), sowie auf mehreren 
niederschlesisehen Kohlenwerken. Ais die Gesell- 
scliaft den Ostrauer Bcrgwerksbesitz erwarb, wurde 
er Reprasentant der aus diesem Besitz cigens gebil-

deten Gewerkschaft Marie-Anne; er leitete die Aus- 
gestaltung der alten Anlagen und bereitete den Aus- 
bau des Friedrichschachtes vor, dem er seine besondere 
Tatigkeit zuwandte, ais im April 1901 ein Wasser- 
einbruch in diesen Schacht erfolgt war. Sein reiches 
Wissen stelltc er auch ais Aufsiehtsratsmitglied in 
den Dienst anderer Unternchmungen, wie der Russi- 
schen Montan-Industrie Aktien-Gesellschaft, der Uri- 
kany-Zsilthaler Kokswerke Aktiengcsellscliaft und der 

Norddeutscheu Kohlen- nnd Koks
werke Hamburg. Nehen der ebenso 
unermudlichen wie erfolgreiehen 
Tatigkeit, die er fiir die seiner 
Leitung anvertrauten Gesellschaf- 
ten entwickelte, arheitete er auch 
eifrig in dem Dienst zur Wahrung 
allgemeiner Interessen. Unter 
anderem war er lange Jahre hin- 
durch Mitglied des Stadtverord- 
nctcn-Kollcgiums zu Gleiwitz, und 
ais die „Eisenhiitte Oberschlesien11 
begriindet wurde, da stand er in 
der ersten Reihe der Miinner, die 
ihre Bildung in die Hand nahmon; 
er gehiirte ihrem Vorstande bis zu 
seinem Tode an.

Der Dahingeschicdene zeichnete 
sich durch reiche Begabung des 
Geistes uud vertiefte wissenschaft- 

liche Kenntnisse aus; er war sowohl im Hiittenbetrieb 
wie im praktischen Bergbau zu Hause und hat es 
yerstanden, die ihm unterstellten Werke zu lioher 
Bliite zu bringen; dabei war er ein Yorbild an 

; Liebenswiirdigkeit des Wesens und Giite des Herzens. 
Die tiickische Krankheit, der er erlag, warf schon 
seit einiger Zeit ihre Schatten voraus, indem sie seine 

! Energie sichtlicli geschwiicht hatte; im Begriffe, sich 
nach tatenvollem Lcben die verdicnte Ruhe zu 
gonnen, wurde er seiner Familie und seinen zahl- 
reichen Freunden entrissen.

Sein Andenken weilt unter uns fort; mogę ihm 
die Erde leicht sein!

Vereins - Nachrichten.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h u t t e n l e u t e .

Brem me f.
i
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Verein d eu t s c he r  Ei senhuttenleute,

Andern ii gen im M ilglicdcr-Y erzeichn is.

Debauche, U., Ingćnieur - Directenr, Gerant de la So- 
cićtć An. des Forges, Usines et Fonderies, Gilly, 
Belgique.

O raban, Ludwig, Zivil-Ingenieur, Koln, Deutscher 
King 19.

G i i l h in i j .  Wilk., Betriebsleiter der Krappschen Jo- 
hanneshiitte, Duisburg-Hochfeid.

llegenscheid, Rudolf, Kommerzienrat, Generaldirektor 
der Friedensh&tte, Fried enshiitte O.-S.

Liebert, Generaldirektor der Oherschlesischen Koks- 
werke u. Ćhemischen Fabriken Akt.-Ges., Charlotten
burg II, Hanlenbcrgstr. 141!-

Maurer-LOffler, .11., Ingenieur, Graz, Glacisstr. 65.
Saske, Tluodor, Dr. ing., k. k. Kommissśir der Ge- 

werbe-Inspektion, Prag I, Jungmannstr. 87.
Olinger, M., Ingenieur, Berlin, Biilowstr. 104.
Feipers, Const., Betriebsdirektor des Krefelder Stahl- j 

werks, Krefeld.
Ileiow, Heinz, Dipl. Hiitteningenieur, Essen, Ruhr, ; 

Rolandstr. 4 a.
Roemer, Alfr., Ingenieur, Ensley, Alabama, U. St. A. ;
Schanze, Fratiz, Ingenieur der Witkowitzer Bergbau- 

und Kisenhiitten-Gewerkschaft, Witkowitz, Mahren.
Scht&er, Diplomingenieur, Esclrweiieraue, Hotel 

Bitter.
Schreiber, Johannes, Dipl. Hiitteningenieur, Betriebsehef 

iles Martinwcrks der Hiitte Phonix, Laar bj Ruhrort, 
Rheinstr. B4.

S c h i i t t r o p ,  H., Ingenieur, Duisburg, Hafenstr. 30.
Schwantzer, Huldschinskysche Hiitten werke, A.-G., 

Stahlwerk, Gleiwitz O.-S.
ź le c k ,  H u g o ,  Ingenieur, Kings Head Hotel, Sheffield, 

England.
Ihiry, Ingćnieur-Directeur du bureau de Paris des 

Mcssieurs Dr. C. Otto & Cie., 95 Rae St. Lazare, I 
Paris.

Y ic lh u b c r ,  C a r l ,  Yertretcr der Firma Carl Spiiter, 
Koblenz, Berlin W. 15, Meineckestr. S.

Weinberger, F., Ingenieur der Gesellschaft fiir elek
trische Industrie, Karlsruhe i. B.

Wernicke, Fr., Direktor der Schamotte- uud Dinas- 
werke Emil Ziirbig, Niederdollendorf a. llhein.

IVe$$ęl, Franz, Ingenieur, Koln, Bonnerstr. 50n
ZetzseHt, Faul, Ingenieur, Kopenhagen-V., Frederiks- 

berg Alice 49

N e u e  M i t g  1 i e d e r :

Axmacher, lingo, Walzwerkschef der Akt.-Ges. Laucli- 
hammer, Ricsa i. S.

Babin, Franz, Direktor der Akt.-Ges. Poremba, Po- 
remba b. Zawierzio, Russ.-Polen.

Beukenberg, Konigl. Baurat, Generaldirektor des Horder 
Bergwerks- nnd Huttenvereins, Dortmund, WiBstr. 62.

! Dalilhaus, Karl, Ingenieur der Miirkisclien Maschinen- 
bau-Anstalt, Wetter a. d. Ruhr.

! Faworski, M., Bergingenieur, Hochofenassistent, Forges 
et Acieries du Donetz, Droujkowka, K. Kh. S., 
Gouv. Ekaterinoslaw, RuBl.

Gilewicz, Luzian, Betriebsingenieur, Akt.-Ges. der 
Libauer Eisen- und Stahlwerke vonn. Boecker & Co., 
Libau, RuBl.

| Grilnewald, Richard, Dr., Assistent an der Technischen 
Hochscliule, Aachen, Lonsbergstr. 25.

1 Heckmann, II., Hiittendirektor, Brebach b. Saarbrucken.
Herberz, Hans, Hiitteningenienr und dipl. Geologe, 

Laar b. Ruhrort, Kaiserstr. 88.
Kaufhold, Max, Direktor der Mascliinenbati-Akt.-Ges. 

„Union11, Essen a. d. Ruhr.
Kaufmann, Emil, Gepriifter Berg- und Salinenprakti- 

kant, Hilfsarbeiter beim Konigl. Baycr. Berg- und 
lluttenamt, Bodenwohr, Oberpfalz.

List, Franz, Ingenieur, Eisenwerk Witkowitz, Wit
kowitz, Mahren.

Meyer, Franz, Metallnrgical and Chemical Engineer, 
68 Broad Street, New York, U. St. A.

Nordhoff, August, Walzwerkschef, Akt. - Ges. der 
Libauer Eisen- und Stahlwerke vorni. Boecker 
& Co., Libau, RuBl.

Fadberg, Fr., Ingenieur der Henrichshiitte, Hattingen 
a. d. Ruhr.

Pohlmann, Erster Biirgermeister, Kattowitz O.-S., 
Karlstr. 8.

Rosenthal, Bruno, Dipl. Hiitteningenieur, Donncrsmarck- 
hiitte, Zabrze O.-S.

Scheidtueiler, Regierungs- und Baurat, Direktor der 
Gutelioffnungsliutte, Oberhausen 11.

Schellhamriier, Hermann, Werksdirektor der Ostcrr. 
Alpinen Montan-Gesellschaft, Neuberg a. Miirz.

Schiebeler, Karl, Ingenieur der AUgem. Elektr.-Gescll- 
schaft u. der Union Elektr.-Gesellschaft, Berlin W.62, 
Schillstr. 4.

; Schmidt, Ingenieur, Walzwerksassistent, Gute- 
hotfnungshiittc, Abt. Neu-Oberbausen, Oberhausen II,

Schneider, Hermann, in Firma Carl Spaeter, Koblenz, 
Mainzerstr. 100.

Schiin, Otto, Ingenieur, Prager Eisenindustrie-Gesell- 
scbaft. Kladno, Bohmen.

Stolzenberg, Franz, Ingenieur, Falvahiitte b. Schwieti- 
tochlowitz O.-S.

de Wendet, Charles, Hiittenbesitzer, Hayingen i. Lothr.
de Wendel, llumbert, Hiittenbesitzer, Hayingen i. Lothr.
Wlodasch, Karl, Betriebsassistent, Falvahiitte bei 

Schwientochlowitz O.-S.
Woenclchans Paul, Ingenieur der Firma Peter Harkort 

& Sohn, Wetter a. d. Ruhr, Sclionthalerstr. 9.
Zitlessen, Heinrich, in Firma Carl Spaeter, Koblenz, 

Markcnbildchenweg 30.

V e r s t o r b e n :
Bremme, Friedr., Generaldirektor, Gleiwitz O.-S.
Haupt, Octatio, Konsul a. I)., Dusseldorf.
ftiitgers, Rudolf, Charlottenburg, Kantstr. 9.
ron Tetmajer, Ladislaus, Direktor, Budapest.


