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26. Jahrgang.

Der eiserne Oberbau.

Jie Frage des eisernen Oberbaues ist so alt
wie die Eisenbahn selbst. Wenn sie in

den ersten Jahrzehnten der neuen Verkehrsein-
richtung nicht im heutigen Sinne verstanden und
bewertet wurde, so lag das wohl daran, daR
man mit dem sogenannten ,eisernen* Oberbau,
d. h. mit Gcloisesystemen, die in allen ihren
Teilen aus Eisen bestanden, eigentlich nur
experimentierte. Die damalige Beanspruchung
des Schienenweges war lange Zeit hindurch nicht
sehr erheblich, An geeigneten Haolzern fir
Schienenunterlager war kein Mangel. Die kon-
struktive Ausgestaltung des Eisenbahn-Fahr-
gestiinges wurde nur ganz allméhlich in Angriff
genommen, und die Eisenindustrie, die noch nicht
zum Grof3betriebe Ubergegangen war, hatte noch
keinen AnlaB, auf die Beschaffung eiserner
Schwellen hinzudrangen. Die Geschichte der
eisernen Querschwellen beginnt erst gegen das
Jahr 1850, da man die vorliergegangenen Ver-
suche, die hdlzernen Schienenunterlagen. durch
guBleiserne zu ersetzen, als den Anfang der Ent-
wicklung des eisernen Querschwellen-Oberbaues-
nicht wohl ansehen kann. Auf deutschen Bahnen
wurden in den Jahren 1868 und 1869 verschie-
dene kurze Probegeleise gebaut, fur die man die
eisernen Querschwellen aus Frankreich bezog,
und da erst wurden auch einige deutsche Eisen-
hatten veranlalt, sich an der Herstellung und
Lieferung schweiBeiserner Schwellen zu be-
teiligen. Jene Schwellen batten 'durchweg 2,4 m
Lange und 250 mm Breite und wurden ur-
springlich in sehr leichten Profilen liergestellt,
da vor allen Dingen ,die Eisenhahn* nicht viel
kosten durfte. ‘ So hatte die Bergisch-
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Méarkische Bahn zuerst Schwellen im Ge-
wichte von 28,5 kg. Die Profile wurden dann
freilich allmahlich verstarkt und so kam man
zu einem Gewicht von 30, 38, 47, 52 und
sogar 57,5 kg. Das war der Zeitpunkt, als
man das SchweiReisen durch FluReisen ersetzte
und mit Ricksicht auf die bessere Qualitat des
letzteren auch das Schwellengewicht auf 44,5 kg
wieder vermindern zu dirfen glaubte.

Wéhrend im Jalire 1868 die Technikorver-
sammlung deutscher EisenbahnVerwaltungen in
Munchen sich daliin aussprach, daR die eiserne
Querschwelle in ihrem Verhalten der Holzquer-
scliwelle fast ganz gleich stelle, lautete der Be-
richt der Versammlung vom Jahre 1884 dahin,
daR der eiserne Querscliwellen-Oberbau bei Ver-
wendung eines kréaftigen Profils und nicht zu
knapper Lange der Schwellen mit geschlossenen
Enden allen Anspriichen gentge.

Neben der Querschwelle hatte es die in-
zwischen fir den Betrieb der Hauptbahnen fast
vollstandig verlassene Langschwelle in Deutsch-
land zu groRem Ansehen gebracht, so zwar,
daB im Jahre 1889 von den deutschen
Bahnen neben 15933 km mit eisernen Quer-
sckwellen 9945 mit eisernen Langschwellen
ausgeriustet waren. Diese Zahlenverhéltnisse
haben sicli wesentlich verschoben. Der eiserne
Langschwellen-Oberbau bat auf vollspurigen
deutschen Bahnen — von Auschluf3geleisen und
Hafenbahnen abgesehen — keinen weiteren Zu-
wachs bekommen, ist vielmehr nach und nach
ganz zuruckgegangen und fristet heute, nach-
dem er zur Klarstellung der Eisenbahn-Oberbau-
frage wesentlich beigetragen hat, nur noch in
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Nebenstrecken ein bescheidenes Dasein, wéahrend
der Oberbau auf Eisenquerschwellen im Jahre
1900 sich auf 17 209 km Geleise erstreckte.

Die anfanglich sich fur den Langschwellen-
Oberbau entwickelnde Begeisterung hat in Balde
einer allgemeinen Enttduschung Platz gemacht, da
man sich von dem theoretisch, schon im Hinblick
auf die kontinuierliche Unterstlitzung der Schiene,
als vorziglich erachteten System ganz andere
Ergebnisse versprochen hatte. Auf diesen Um-
stand ist augenscheinlich auch die Scheu zuriiek-
zufihren, mit der man seitdem allen Neuerungen
auf dem G-ebiete des eisernen Oberbaues, und
so auch der fluBeisernen Querschwelle, gegen-
Uberstoht. Es ist nicht so sein- die Abneigung
gegen das Material als solches, als vielmehr
gegen die Behandlung dieses Materials und
gegen die Form der eisernen Querschwelle, auf
die sich die Bedenken der Eisenbalmtecimiker
richten. Die Folge davon ist gewesen, daB die
Bestrebungen zur Verbesserung des Oberbaues
auf holzernen Querschwellen weit mehr Ent-
gegenkommen fanden als die Bemuhungen, den
eisernen Oberbau in gréRBere Aufnahme zu
bringen, obschon es jedem Techniker klar sein
wird, dalR der Oberbau auf hodlzernen Quer-
schwellen die Ausgestalt.ungsfahiglceit, des eisernen
Oberbaues niemals zu erreichen vermag. Es ist
Ubrigens unverkennbar, daf neben den wahrend
der letzten Jahrzehnte in dieser Beziehung viel-
fach herrschenden Vorurteilen auch noch die
Vis inertiae mit ins Gewicht fallt, die manchen
mit der Holzschwelle grau gewordenen Eiscn-
bahner gegen das jungere Schwellenmaterial mit
MiRtrauen erfillte, welches nur mittels durch-
schlagender Erfolge anderer Konstruktionen sich
hatte beseitigen lassen.

Ein ganz anderes Bild sehen wir daher heute
vor uns, wenn wir uns fragen, welchen Anteil
der eiserne Querschwellen - Oberbau, also der
eiserne Oberbau Uberhaupt, an der Ausristung
der gesamten deutschen Bahngeleise hat. Die
Lange der durchgehenden Geleise auf Quer-
sclnvellen betrug bei den vollspurigen deutschen
Bahnen im Jahre 1900 65 457 km, von denen
48 248 km oder nahezu 75°/0 mit Holzschwellen
ausgestattet waren. Im Jahre 1903, dem letzten,
Uber welches uns abgeschlossene statistische Auf-
zeichnungen vorliegen, stellt sich das Verhaltnis
so, dal 51 797 km G-eleise auf Holzquersehwellen
18 558 km auf Eisenquerschwellen gegeniiber-
stehen, so daR der Prozentsatz 73,6 zu 26,4
zugunsten der Eisenquerschwellen sich nur wenig
verschoben hat.

Das ist fur die heimische Eisen- und Stahl-
industrie mit ihrer machtig gesteigerten Er-
zeugung eine gewill hdchst unerfreuliche Wahr-
nehmung von auflerordentlich einschneidender
wirtschaftlicher Bedeutung, und daraus erklart es
sicli zur Genuige, wenn wir auch in diesen Blattern
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die Frage des eisernen Oberbaues immer wieder
aufs neue zur Erdrterung bringen. Der Gegenstand
hat gegenwartig sogar eine erhdhte Bedeutung, da
wir mit dem Inkrafttreten der héheren Z6lle im
Auslande, auch ohne den unausbleiblichen Wechsel
der Konjunktur, uns mit groBer Wahrschein-
lichkeit auf einen Rickgang der deutschen Eisen-
und Stahlausfuhr gefalt machen midssen.

Es gab eine Zeit, in der die deutsche Eisen-
und Stahlindustrie hoffen durfte, die Verwendung
des eisernen Oberbaues in erfolgreicher Weise
gefordert zu sehen. Wir erinnern daran, wie
der als hervorragender Eisenbalmfachmann an-
gesehene, inzwischen verstorbene Oberingenieur
der Rheinischen Balm, der spatere Geheime
Baurat Ruppell, am 9. Januar 1878 in
der Aachener Bezirksversammlung des Vereins
deutscher Ingenieure sich dahin auf3erte, daB die
Rheinische Bahn schwerlich wieder zu hdélzernen
Schwellen zurickgreifen werde, und dall es
deshalb die zeitgemaRe Aufgabe der Industrie
sei, die allgemeine Einfiihrung eiserner Schwellen
soviel wie maoglich zu erstreben und durch Er-
findung einer einfachen und zuverlassigen Fabri-
kationsinothode zu erleichtern. Wenige Jahre
darauf, im Jahre 1880 auf dem Meeting des
Iron and Steel Institute in Dusseldorf, schlofR
der ebenfalls langst verstorbene Geh. Ober-
baurat Grittefien seinen Vortrag ulber die
Erfolge, welche mit verschiedenen Systemen des
eisernen Oberbaues auf den vom PreuBischen
Staate verwalteten Bahnen erzielt worden seien,
mit dem lebhaften Wunsche, dalR die' vorzig-
lichen Eigenschaften des — damals freilich im
Beginne der Entwicklung stehenden — eisernen
Oberbaues, die von den franzdsischen Fach-
genossen leider noch sehr verkannt wirden, in
England wie bei uns in Deutschland auch weiter-
hin die verdiente Wiurdigung finden mdchten.
Das war in dem namlichen Jahre, in welchem
der Deutsche Reichsanzeiger (in der Nummer
vom 7. Juli 1880) ausdriicklich hervorhob, daf
beziglich des baulichen Zustandes der preufischen
Eisenbahnen gerade in den letzten Jahren, unter-
stutzt durch die gunstigen Konjunkturen des
Eisenmarktes, bedeutende Verbesserungen
eingefihrt worden seien, indem eine umfang-
reichere Verwendung von Stahlschicnen statt der
Eisenschienen, sowie ein ausgedehnter Ersatz
der kiefernen Bahnschwellen durch solche
von Eichenholz oder durch eiserne Lang-
oder Qucrschwellen stattgefunden habe.

Diese Zeit ist leider voriiber und mit ihr auch
die hinter der Verstaatlichung der preuBlischen
Bahnen zurickliegende Epoche, in der Eisenbahn-
techniker, wie Hartwig, Scheffler, Hilf,
Riippell und andere, den Mut und die Freiheit
hatten, im Zusammenwirken mit den zur Be-
schaffung des Materials berufenen Hittenleuten
neue Oberbaukonstruktionen zu erproben und in



15. Marz 1906.

groRerem Umfange einzufihren. Heute wird die
Entwicklung des Eisenbahn - Oberbaues durch
andere Stromungen beherrscht, die zum Teil
sogar aller Wahrscheinlichkeit nach auf po-
litische Rucksichten zuriickgefiilirt werden missen.
Wenigstens begegnet man bei den Vertretern
der Staatsbalmverwaltnng, sobald die Frage des
eisernen Oberbaues aufgeworfen wird, nur zu oft
auch dem Einwande, daf man doch auch Ricksicht
auf die deutsche Forstwirtschaft zu nehmen habe,
die Anspruch darauf besitze, fir ihre Holzer'beim
Fiskus ebensogut Absatz zu finden, wie das
seitens der Eisenindustrie fur ihre Walzprodukte
gefordert werde. Das hat etwas fur sicli, und
wir sind die letzten, die nach dieser Richtung
nicht mit einer paritatischen Behandlung der
wirtschaftlichen Interessen einverstanden waren.
Die Sache liegt aber in Wirklichkeit leider so,
daB der deutsche Wald von den guten Absichten
der Koniglichen Staatsregierung nur sehr wenig
Nutzen zieht, aus dem einfachen Grunde, weil
eer tatsachlich nur imstande ist, einen Bruchteil
des von der Verwaltung alljahrlich ausgeschrie-
benen Holzschwellenbedarfs zu liefern. Die
meisten Schwellen kommen notorisch nach wie
vor aus dem Auslande, aus RuRland und Ga-
lizien, und wie lange man in diesen Landern
noch mit unversiegliehen Bestdnden zu rechnen
hat, vermdgen wir zwar nicht mit Sicherheit
zu Ubersehen, es sprechen aber geniigende An-
zeichen dafiir, daB gerade an der Ostgrenzc
Europas die Entwaldung doch auch sehr bedenk-
liche Fortschritte macht.

Man sagt wohl, daB der Raubbau am Walde,
namentlich in Deutschland, langst einer ratio-
nellen Forstwirtschaft gewichen sei, die durch
rechtzeitige Aufforstungen Ersatz fur die ent-
nommenen Bestande schaffe. Es ist aber zu
bedenken, daR auch ohne den Schwellenbedarf
der Eisenbalm die mannigfaltigsten Verwendungs-
zwecke des Holzes jahrlich mehr Material be-
anspruchen, wobei beispielsweise nur auf den
Kohlenbergbau hingewieseu sein mag. Und dabei
ist nicht auBer acht zu lassen, daB, wie schon
in dem Vortrage des Generalsekretars Bueck
in der Versammlung des Vereins deutscher Eisen-
hittenleute am7 13. Dezember 1885 dargelegt
wurde, nach sachverstandiger Berechnung die
Beschaffung von 5 Millionen Stick Schwellen
aus Eichenholz, die nicht aus jungen Bestanden
genommen werden kénnen, da sie sonst zu teuer
wirden, ungefdhr 7500 ha hundertjéhrigen
Eichenwald erfordert. Nun werden ja wohl
nicht nur Eichenschwellen genommen, und die
Beschaffung wenigstens der deutschen Bahnen
allein ist auch von etwas geringerem Umfange,
da z. B. der Etat fur das Jahr 1906 nur die
Verwendung von 3281 000 Stuck Holzschwellen
vorsieht.  Wenn man aber daneben die An-
schaffungen der Gbrigen Kulturlander in Betracht.
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zieht, so wird man angesichts der erwdahnten
Rechnung doch vor einem grofRen Fragezeichen
stehen, wenn man die Deckung des Schwellen-
bedarfs in dem bisherigen Umfange fur l&ngere
Dauer sichergestellt wissen will.

Nun koénnte die Eisenbalm
nicht unsere Sache, uns den Kopf dariber zu
zerbrechen, wie sie fir ihre Bedurfnisse ver-
sorgt werde, — obwohl auch das nur relativ
richtig wéare. Denn nicht nur der steuerzahlende
Burger, sondern viel mehr noch die Industrie
des Landes hat zweifellos ein groRes Interesse
daran, daB das wichtigste Verkehrsmittel, welches
wir besitzen, so wirtschaftlich wie mdglich ver-
waltet und in derjenigen Vollkommenheit aus-
gestaltet und ausgestattet wird, die den Erfolg
seiner Zweckbestimmung fir die Allgemeinheit
am zuverlassigsten verbirgt. Die Frage des
eisernen Oberbaues hat aber Uberdies noch eine
andere nationale Seite, und in dieser Beziehung
kann nur den Ausfihrungen des Mr. Walter
R. Browne zugestimmt werden, der in der
Frihjahrsversammlung 1884 des Iron and Steel In-
stitute zu London die Bemerkung eines englischen
Ingenieurs, in welcher derselbe seinen englischen
Fachgenossen Gluck wiinschte zu der Vorsicht,
mittels deren sie durch Beibehaltung der Holz-
sehwellen zahlreichen anderwérts erlebten MiB-
erfolgen entgangen seien, als vom nationalen
Standpunkte unbegreiflich bezeichnete. Genau die
daran geknipfte Mahnung, daB, wenn die In-
genieure sogar stolz darauf seien, nicht mehr an
der Spitze der Entwicklung zu stehen, man den
Ruckgang der Industrie des Landes nicht Uber-
raschend zu finden brauche, trifft tatsachlich auch
fur deutsche Verhaltnisse zu. Dal es flir unsere
Eisenindustrie nicht gleichgiltig ist, ob auf den
deutschen Bahnen jahrlich 100 000 t eiserner
Schwellen mehr oder weniger Verwendung finden,
ist schon so haufig dargelegt worden, dall wir
uns daruber nicht weiter zu verbreiten brauchen.
Es kann aber trotzdem nie zu oft wiederholt
werden, daB Mangel an Auftrdgen stets einen
Rickgang fir die Industrie zur Folge hat.
Dadurch missen nicht nur den Unternehmern
und ihren Arbeitern, sondern in Hinsicht auf
das Eisen- und Stahlgewerbe auch den Eisen-
bahnen durch die eintretenden Frachtausfalle
sehr empfindliche Verluste entstehen, die aus
national-dkonomischen Erwdagungen jedenfalls
verhitet werden sollten, wenn dafiir ohne Schéadi-
gung anderer wichtiger Interessen eine Mdglich-
keit gegeben ist.

Wenn wir uns berechtigt glauben, heute die
Anschauung, zu vertreten, daR diese Mdglichkeit
gegeben erscheine, so mdochten wir fur diese
Ansicht die Ausfihrungen eines Vortrages ins
Feld fidhren, den der unermidliche Vorkampfer
auf dem Gebiete der Ausgestaltung des Eisen-
bahn-Oberbaues, Hr. Geheimer Kommerzienrat

sagen, es sei
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Dr.-Ing. h. c. A. Haarmann, Generaldirektor des
Georgs - Marien - Bergwerks- und Hitten-Vereins,
am 9. Januar d. J. im Verein fur Eisenbahn-
kunde zu Berlin gehalten hat.* Haarmann spricht
in dem erwahnten Vortrage Uber die in der
Praxis mit einem von ihm konstruierten System,
dem sogenannten StarkstoB-Ober bau, ge-
machten Erfahrungen, die fiir unsere Eisen- und
Stahlindustrie hauptséchlich deshalb ein besonderes
Interesse haben, weil es sich bei dem nach den
mitgeteilten Messungs- und Beobacbtungsergeb-
nissen bewd&hrten Systeme um eine neue Form
eiserner Schwellen handelt, der gegeniber
die bisher diesem Konstruktionsteil des eisernen
Oberbaues angehangten Bemaéangelungen kaum
langer standhalten dirften. Haarmann fihrt
allerdings richtig aus, daB es wohl kein Gebiet
menschlichen Lebens und Schaffens gebe, auf
dem die Entwicklung der Dinge nicht an der
einen oder &andern Stelle durch Vorurteile be-
einfluBt wirde, und mit ihm ist es wohl kaum
zu bezweifeln, daR diese Vorurteile auch beziig-
lich des eisernen Oberbaues im Laufe der Zeit
eine groRe Rolle gespielt haben. Wir haben
schon an die Periode erinnert, in der die seiner-
zeit angesehensten Eisenbahntechniker den Wage-
mut hatten, mit vollstandig aus Eisen hergestelltem
Fahrgestange verhaltnismaRig umfangreiche Ver-
suche anzustellen. Das walirte bis zum Anfang
der achtziger Jahre, wo man zu der Erkenntnis
gelangte, daR bei den zunehmenden Verkehrs-
anspriichen der damalige Eisenquerschwellen-
Oberbau, schon der unzureichenden Profile wegen,
dem massigeren Holzschwellen - Oberbau nicht
ebenbirtig war, eine Beseitigung dieses Haupt-
fehlers aber aus zum Teil wohlbegfiindeten Spar-
sainkeitsriieksichteu unterbleiben mufite. Hin-
sichtlich des liier iu den Vordergrund tretenden
Kostenpunktes wird man heute doch einen etwas
anderen Standpunkt einzunehmen haben, und
Haarmann bezeichnet es mit. Recht als eine
allzu engherzige Rucksichtnahme auf den An-
schaffungspreis, wenn man den Grundsatz auf-
stelle, daB dieser durchaus nicht hoher sein
durfe wie der Preis des gewdhnlichen Oberbaues
auf Holzschwellen. Er weist zutreffend darauf
hin, daB solche, sich nur auf den Silbergroschen
stitzenden Erwdagungen auf anderen technischen
Gebieten langst Uber Bord geworf n seien, und
daR man beispielsweise seit Einfihrung des
Schnelldrehstahles die Werkzeugmaschinen viel
besser, stadrker und leistungsfahiger, natirlich
aber auch viel teurer baue. Dementsprechend
sei auch fir die Eisenbahnen angesichts des
stetig wachsenden Verkehrs und der fortwdhrend
zunehmenden Gewichte und Geschwindigkeiten
der Zige gleichfalls jetzt die Zeit gekommen,
ihr Hauptwerkzeug, den Oberbau, radikaler aus-

* Sitzungsbericht 11 den ,Annalen fir Gewerbe
und Bauwesen®, 1906 Heft 5 S. 82.
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zugestalten, grindlich zu verbessern und wesent-
lich zu verstarken. An den Holzschwellen lasse
sich nacli/ dieser Richtung hin nicht allzuviel
mehr machen. In der Auswahl, Verarbeitung
und Formgebung dos Eisens seien dagegen die
Grenzen sehr viel weiter gezogen, und Haar-
mann glaubt, dal er in der Rippenschwelle
seines Starkstol3 - Oberbaues ein Profil ausfindig
gemacht habe, das sowohl nach Ausweis der
statischen Momente als auch nach den vorliegen-
den Betriebsergebnissen sich der Holzscliwelle
Gberlegen erweise. Es kann nicht bestritten
werden, daB die urspringliche Standfestigkeit
der Holzschwellen Uber eine verhéltnisméRig
beschrankte Reihe von Jahren hinaus nicht vor-
halt und daB eine gut konstruierte Eisenschwelle
kraft ihrer gréBeren Dauerhaftigkeit auch in
bezug auf Lagebestdndigkeit der Holzschwelle
zunachst gleichwertig ist und ihr dann dauernd
Uberlegen werden muB. Diese Tatsache hat sich
auch bei der Haarmannschen Rippenschwelle deut-
lich bestatigt. Haarmann gebt auch auf die Be-
schaffungskosten der zum groéfRten Teil dem Aus-
lande entstammenden Holzschwellen ein und ver-
tritt die Meinung, daB, wenn durch die Verwendung
eiserner Schwellen die fiir die Auslandsbeziigc
der holzernen Schwellen zu zahlenden Betrége
dem heimischen Markt erhalten bleiben, der
nationalen Wirtschaft dadurch nicht allein ein
wesentlicher unmittelbarer Vorteil zugewendet,
sondern auch, wenigstens fir die samtlichen im
Westen der Monarchie belegenen Direktions-
bezirke der preuBischen Staatsbahnen auch keine
Vermehrung der Anschaffungskosten entstehen
werde, da fir eine Schienenlarige von 12 m das
laufende Kilometer Oberbau mit eiclieneuSchwellen
erster Klasse sich um ungefihr 1200 J> hoher
stelle als mit der gleichen Anzahl eiserner
S hwellen des Normalprofils.  Allerdings koste
ein unter den gleichen Voraussetzungen her-
gestelltes Geleise mit kiefernen Schwellen erster
Klasse rund 550 Jb weniger als ein auf eisernen
Normalschwellen verlegtes Geleise. Werde jedoch
eine Ausstattung der Holzschwellen mit Hart-
holzdibeln vorgenommen, die Ubrigens erst noch
ihre dauernde Nutzlichkeit zu erweisen héatten,
so wirden auch in diesem Falle die Kosten sich
wiederum zugunsten der eisernen Schwellen stellen,
und zwar ganz ohne Ricksicht avf die mittel-
baren Einnahmen, welche den Bahnen durch die
Vermehrung des Absatzes von Stahl und Eisen
erwachsen. In diesen Preisannahmen bleibt Haar-
mann noch Weit, zurtick hinter den Berechnungen,
die Generaldirektor Baurat Beukenberg* aus-
gefihrt und im wesentlichen auch trotz der da-
gegen gerichteten Angriffe aufrecht erhalten hat,
wobei ausdricklich betont werden mag, daB jene
Angriffe die Haarmannschen Zahlen jedenfalls
nicht beeintréchtigen kénnen.  Allseitig, und

* ,Stahl und Eisen* 1904 Nr. 28 S. 1845.
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zwar auch aus den Kreisen unbefangener Eisen-
bahntechniker wird man aber Haarmanns Aus-
spruch beistimmen missen, daB mit der nackten
Kostenfrage die Sache uUberdies nicht abgetan
sei, da, wie wir schon andeuteten, nicht nur in
Europa, sondern auch in Amerika heute von einer
nahe bevorstehenden Zeit geredet werden kénne,
in der die allgemeine Waldarmut dazu zwingen
werde, gerade fiir den Hauptholz verbrauch, namlich
fur die Eisenbalmschwellen, endlich in umfang-
reicherem Male das Eisen als &konomischeres
Ersatzmittel zu wahlen. Diese Sachlage wird
in sehr interessanter Weise dadurch illustriert,
daB die Regierung der Vereinigten Staaten, deren
Holzbedarf zurzeit schatzungsweise ungefahr
30 Milliarden Kubikfulz jahrlich betragen soll,
sicli veranlalRt gesellen hat, eine eigens dafir
eingesetzte Forstbehdrde mit der Aufgabe zu
betrauen, gegen die unbegrenzte Waldverwiistung
gesetzliche Schranken zu errichten. Man hat
sicli  klargemacht, daB ohne diese MalRnahme
nach 35 bis 40 .Jahren der Waldbestand in den
Unionstaaten ausgerottet sein werde. Das stimmt
auch mit der Angabe des amerikanischen Forst-
rats Fernow uberein, der schon vor etwa 15
Jahren eine Rechnung aufstellte, nach der Amerika
jahrlich 10 bis 14 Billionen Kubikful? mehr ver-
braucht als zuwaéchst.

Wenn es mit den europdischen Waldbestédnden
auch vielleicht nicht so schlimm liegt, so wird
inan immerhin solchen in anderen L&ndern her-
vorgetretenen Wahrnehmungen sein Auge nicht
verschlieBen durfen, sondern ernste Nutzanwen-
dungen daraus zu ziehen haben. Wir stimmen daher
Haarmann bei, dalR es unzweifelhaft volkswirt-
schaftlich richtig ist, unter ausdricklichem Schutz
des inlandischen Holzes, also durch Einschrankung
der Schwellencinfuhr 'vom Auslande, dem durch
sachgemale Ausgestaltung zu erhdhter Leistungs-
fahigkeit gelangten eisernen Oberbau groRere
Aufmerksamkeit zuzuwenden. Eine, wir mochten
sagen, mindestens dringende Veranlassung daza
wird man nach den Ausfiihrungen des Haar -
mannschen Vortrages unbedingt als vorliegend
anerkennen mussen, und hier mochten wir den
Verfasser selbst reden lassen. Er sagt dariber,
nachdem er bereits an anderer Stelle die der
Natur der Holzsclnvelle anhaftenden Unzuléng-
lichkeiten gestreift hat, folgendes:

»Die Lebensdauer der Holzschwellen kann
nach den (auf der Georgsmarienhittenbahn)
wéhrend 16 Jahren angestellten Vergleichsver-
suchen sowie nach allgemeinen Erfahrungen,
selbst unter Anwendung aller fir ihre Ver-
langerung zu Gebote stehenden Hilfsmittel, im
Durchschnitt langst nicht so groR sein als die
richtig gestalteter Eisenschwellen bei gleich-
zeitiger richtiger Gestaltung der Schienen-
befestigung. Und wenn dann schlielich die
Holzschwelle ganz aus dem Geleise heraus muB,
weil trotz Trankung und Dibelung ihre Ab-
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nutzung zu weit vorgeschritten ist, weil die
Holzfasern unter der Einwirkung von Hitze und
Kalte, von Trockenheit und N&sse in ihrem Zu-
sammenhange geldst sind, kurz, weil die Holz-
sehwelle unter den Einflissen des Betriebes, der
Bettung und der Atmosphéare sowie unter der
gleichzeitigen Mitwirkung von zerstdrenden
Pflanzenkeimen dem Verfall entgegengefihrt ist,
dann stellt -der Wert einer solchen verbrauchten
Holzschwelle nur noch einen sehr kleinen Bruch-
teil der Beschaffungskosten dar. Dagegan bleibt
eine fur den Hauptbahnbetrieb unbrauchbar ge-
wordene Eisenschwelle meist noch lange fur
Nebenstrecken vorteilhaft verwendbar und wird
dann schlieBlich als Schrott, selbst bei un-
glnstiger Lage des Alteisesnmarktes, immer noch
mit ungefahr der Halfte des Neuwertes bezahlt.

Weiter ist aber noch folgendes zu beriick-
sichtigen. Mit dem Lauf der Jahre und mit
den stets wachsenden Betriebs- und Verkehrs-
ansprichen sollte die Widerstandsfahigkeit, des
Geleises eigentlich zunehmen; das Material der
Holzsehwelle als solches buRt aber im Gegen-
teil immer mehr an Festigkeit ein, das der
eisernen Schwelle an sich keineswegs. Hier-
gegen kann allerdings cingewendet werden, daB
bisher die meisten eisernen Schwellen in Haupt-
balmgeleisen tatsachlich vielfach die Lebens-
dauer hdélzerner Schwellen nicht erreicht haben.
Dieser Vorwurf trifft indessen nicht das Material,
sondern lediglich die, wie gesagt, mangelhafte
Form und die nicht sachgemalRe Ausfihrung der
seitherigen, namentlich aus dalteren Jahrgangen
stammenden Eisenschwellen. Man wird zugeben,
da in den letzten Jahren nicht olme Erfolg
an der Verlangerung der Lebensdauer der Holz-
schwellen und an der Erhéhung ihrer Leistungs-
fahigkeit gearbeitet worden ist; ich verweise
auf die Auswahl geeigneterer Stoffe und deren
Zusammensetzung fir eine wirksamere Trankung,
auf die bessere Druckverteilung unter Ver-
groerung der Auflageflache der Unterlagsplatte
und auf die Beseitigung der Ausdexelung nach
Einfihrung der Verdibelung. Haben etwa die
eisernen Querschwellen seit Einfihrung der so-
genannten Normalschwellen ebenfalls eeine solche
Vervollkommnung erfahren? Das ist durchaus
nicht der Fall, obwohl gerade in den letzten
Jahren die allseitige Verscharfung des Betriebes
der Hauptstrecken eine Steigerung der Stand-
festigkeit und Lebensfahigkeit der eisernen
Schwellen gebieterisch verlangt. Allerdings sind
in der letzten Zeit von der Preuflischen Eisen-
bahnverwaltung vereinzelt Weichenschwellen
Form 50 (Breite 28 cm, Gewicht 75,8 kg) mit
Doppelhakenplatten als StoBschwellen verlegt
worden. Diese Schwellen sind unzweifelhaft
nicht unerheblich wirksamer als die Schwellen
Form 51; aber abgesehen von dem verhaltnis-
mafRig hohen Preise bleiben auch hier die her-
vorgehobenen Mangel im allgemeinen bestehen.
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Die eckigen gestanzten Locher in der Decke
der Schwellen sind einem so schnellen Verschleil3
unterworfen, dall schon dieserhalb Auswechslungen
viel friher erfolgen missen, als es nach der
Natur des Materials und der Gbrigen Beschaffen-
heit der Schwelle erforderlich wére. Der Grund
dafur ist naturlich zum Teil darin zu suchen,
dal die drehende Bewegung, welche die Unter-
lagsplatte bei nicht ganz gleichmalRigem Wandern
der Schienenpaare ausfuhrt, und welche durch
die Anwendung von Stemmlaschen zwar etwas
gehemmt, aber nie ganz aufgehoben werden
kann, durch die Hakenschrauben unmittelbar auf
die Lochwandungen tbertragen wird. Die schwache
Schwellendecke hat also an sehr kleiner und
infolge des Stanzens nicht einmal von Haar-
rissen freier Beruhrungsflaiche nicht nur den
ganzen Schub, sondern auch noch dies Dreh-
moment aufzunehmen. DaB sie einer derartigen
Beanspruchung nicht gewachsen ist, bedarf keines
Nachweises. Die Haarrisse erweitern sicli, und
es entstehen dann Formverdanderungen in den
Lochern sowie Einschleifungen, und Ausbriche,
die der ganzen Schwelle ein vorzeitiges Ende
bereiten.

Ein fernerer Mangel der gebrauchlichen
Eisenscbvvellen liegt darin, daR sie sich nicht
fest unterstopfen lassen, weil die den Hoklraum
begrenzenden Schwellenwandungen fast senkrecht
nach aufwarts gerichtet sind, wahrend doch die
Stopfhacke nicht anders als héchstens wagerecht
schlagen kann. Das Stopfmaterial mifRte sich
also ungefahr im rechten Winkel zur Schlag-
pichtung der Stopfhacke, zudem auch noch der
Wirkung der Schwerkraft genau entgegengesetzt,
nach oben zusammenpressen, um den Hohlraum
d r Schwelle dicht zu fullen. DaB es dieser
Zumutung nicht entspricht, daB es vielmehr erst
nach und nach durch seitliche Pressung unter
mangelhafter Dichtung bis unter die Schwellen-
decke gelangt, ist ebenso selbstverstandlich als
wie, daB die Schwellen unter diesen Umstédnden
erst durch die Wirkung der Betriebsbelastuug
und nicht ohne betrachtliche Senkungen ein
einigermaBen festes Auflager erlangen. An-
gesichts der unzulanglichen Breite der Schwellen
ist dann aber der spezifische Bettungsdruck an
den Schwellenrandern und an einigen Stellen der
Decke so UbermaRig groR, dall immer wieder
friher als bei Holzschwcllen Nachstopfungen
und sonstige Instandhaltungsarbeiten notwendig
werden. Das vermehrt die Unterhaltungskosten
und ist auch bei zuweilen ganz unvermeidlicher
Verzégerung dieser Erhaltungsarbeiten fir die
Lage und den Zustand des Gestdnges hdéchst
nachteilig. Wiardigt mau alle diese gewif3 stich-
haltigen und durch die Ergebnisse ausgedehnter
Praxis im groBen als richtig erwiesenen Er-
wagungen einer eingehenden Beachtung, so kann
eine Gegenuberstellung der seitherigen Eiscn-
querschwellen einerseits und der Starkstof3-
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Rippenschwellen mit Hacken-Zapfenplatten ander-
seits nur zur Anerkennung der grofen Vorziige
dieser neueren Anordnung fihren. Diese Rippen-
schwellen sind breit, etwas breiter sogar noch
als die Holzschwellen, sie lassen sich auRer-
ordentlich gleichmé&Rig und dicht stopfen, sie
halten den Bettungsdruck in niedrigen Grenzen
und verteilen ihn gut Uber die ganze Auflage-
flache, sie geben den Unterlagsplatten zwischen
den beiden Rippen eine unverriickbare Lage,
verhiten daher unginstige Beanspruchungen der
Lochwandungen in der Geleisrichtung und sie
lassen eine &auBerst wirksame Stemmvorrichtung
durch Abstitzung gegen die Rippen zu. Auflerdem
sind die abgerundeten Ldcher in der Schwellen-
decke dadurch, daB sie nicht gestanzt sondern
gebohrt werden, frei von Haarrissen, schliefRen
also eine Bruchgefahr so vollkommen wie nur
moglich aus. ' Kurz, die Rippenschwellen ent-
sprechen allen Anforderungen, die an dieses
wichtige Glied des Eisenbahngeleises gestellt
werden missen.*

Dieser letztere Satz
fir die Eisen- und Stahlindustrie den Haupt-
wert legen mdochten, ohne dabei hier auf die
Einzelheiten des Starkstof3-Oberbaues né&her ein-
zugehen. Es ist unseres Erachtens nicht nur
vom allgemeinen wirtschaftspolitischen und dabei
fiskalokonomischon, sondern auch vom fiskaltcch-
nischen Standpunkt, aus endlich an der Zeit, den
hier erbrachten Beweisen fiir die vorzigliche
Brauchbarkeit der Eisenschwelle eine vorurteils-
freie sachliche Prifung angedeihen zu lassen.
An dieser Stelle liegt es nahe, auf das dem
Haarmannschen Vortrage von dem Vorsitzenden
des Vereins fur Eisenbahnkunde, Ministerial-
direktor a. D. Dr.-Ing. li. c. Schroeder, also
von gewi3 berufener Stelle, gewidmete Schluf3-
wort hinzuweisen. In demselben wird hervor-
gehoben, daB Haarmann einen Punkt zur Sprache
gebracht habe, der die ganze Eisenbahnwelt be-
schaftigt, indem die in der neuen Bau- und
Betriebsordnung vorgesehene Erhdéhung des zu-
lassigen Raddruckes eine Verstarkung der Eisen-
bahngeleise als notig erweisen werde, und dal
deshalb jetzt der geeignete Augenblick
gekommen sei, sich mit dieser Frage erneut
zu befassen. Die Mer anzustrebende Verstar-
kung unserer Eisenbalmgeleise hangt auf das
innigste mit der Ausgestaltung des eisernen Ober-
baues zusammen.

Mit Haarmann maéchten wir aber vertrauens-
voll annehmen, daB die eingehende Prifung der
vorliegenden Tatsachen und Vorschlage zu dem
Schlusse fuhren wird, daR die Eisenquerschwellen
in ihrer wirklich richtigen Ausgestaltung den
Anforderungen des Betriebes auf den stérkst
beanspruchten Strecken mit glnstigstem Erfolge
Genlge leisten und die Eisenbahn-Oberbaufrag
somit tatsachlich ihrer Lésung um einen wichtigen
Schritt naher bringen werden.

ist es, auf den wir
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im Hochofenwesen.

Von Direktor Oskar Simmersbach in Disseldorf.
(Fortsetzung von Seite 271. — Hierzu Tafel VIII.)

ur Aufhangung und Bewegung des Kiubels

dienen an Stelle von Seilen Gallsche Ketten;
der Antrieb des Aufzuges erfolgt durch zwei
gekuppelte Drehstrommotoren von je 75 P. S.
Das Stirzen des Kibels tGber den Fullrumpf, der
50 cbm faBt, geschieht durch eigenartige Fih-
rung von an dem Kubel angeordneten Rollen
derart, daR die Entleerung nicht plétzlich an
ein und derselben Stelle eintritt, sondern daR
das Erz gleichmaRig in den 8 m langen Full-
rumpf verteilt wird.

Wahrend bei den eben gekennzeichneten Erz-
entladungen die Hittenwerke mit einer mehr-
fachen Umladung der Erze zu rechnen haben,
sind die in der Nahe von Erzgruben gelegenen
Hochéfen in der angenehmen Lage, ilire Erze
auf mechanisch betriebenen Hange- oder Seil-
bahnen nicht nur direkt in Vorratsbehdlter auf
der Hutte abzustlirzen, sondern auch ohne Um-
ladung unmittelbar auf die Hohe der Gicht zu
heben. Derartige Anlagen sind insbesondere in
Lothringen ausgefiihrt; sie sind dort sehr be-
liebt, da der Betrieb sich ohne die Zwischen-
pausen der vertikalen Gichtaufziige kontinuier-
lich gestaltet und infolgedessen bequem, leistungs-
fahig und billig ist. Im Vergleich zu dem
friheren Eisenbahntransport haben z. B. die
Lothringer Hittenwerke Aumetz-Friede
mittels Seilbahnbetrieb bei ihrem Erztransport
von Aumetz nach Kneuttingen eine Ersparnis von
Uber 75°/0 erzielt; der Transport m cht im Jahr
500 000 t Erz aus, das hei3t fiir die Doppelschicht
1700 t. Konstruktion und Einrichtung solcher
Seilbahnen sind in ,,Stahl und Eisen“ in letzter Zeit
verschiedentlich verdffentlicht, so daB es hier
eines naheren Eingehens nicht bedarf.

Mit Ricksicht auf die gewaltige Produktions-
steigerung der neueren Hochoéfen und der daraus
resultierenden starken Vermehrung des Bezugs
von Rohmaterialien, welcher von Hand schwer
zu bewaltigen ware, hat man den Seilhalmbetrieb
in erhdhtem MalRe auch auf dem Hittenplatze
zur Anwendung gebracht. Die beifolgenden vier
Photographien (Abbildung 9 bis 12 Seite 320 bis
321) der Gewerkschaft Deutscher Kaiser
zeigen, wie sehr die dortige Leitung die Vorteile
des Seilbahnbetriebes* sich zunutze gemacht hat.

Auf den Rdéchlingschen Eisen- und
Stahlwerken wendet man aus demselben
Grunde fahrbare Hiuttenkrane an mit je vier be-
weglichen Auslegern zum Foérdern von Erz und

* Derselbe ist ebenso wie die im vorigen Heft
besprochenen Wagenkipper von A. Bleie hert & Co.,
Leipzig, ausgefinhrt.

Koks. Die geflullten Kibel werden von verti-
kalen Aufzigen auf die Gicht gehoben und dort
von besonderen Gichtkranen uber die Hochofen-
gichtverschlusse entleert. Von den Bildern 13,
14 und 15 stellten die Abbildungen 13 und 14 die
fahrbaren Huttenkrane dar. Abbildung 15 zeigt
den Gichtkran. Die Krane sind fur Drehstrom
von 1000 bezw. 220 Volt, die Aufzige fir
solchen von 1000 Volt. Letztere haben eine
normale Leistung von 130 P.S. und heben bei
125 bis 140 Fahrten in 12 Stunden abwechselnd
Erz und Koks. Das Gewicht einer Ladung betragt
bei Erz jeweilig etwa 1 1t einschlieBlich Kibel.

Bezuglich der Begichtung der Hochdfen
haben die letzten Jahre verschiedene Neuerungen
gezeitigt. Um die automatische Begichtung, wie
sie  bei den Schragaufzigen zum Ausdruck
kommt, auch bei mangelndem Platz einfihren zu
kénnen, hat der Aachener Hutten-Aktien-
verein in Esch den von A. Bleichert & Co.,
Leipzig, erbauten Gichtaufzug aus zwei Teilen
zusammengesetzt: aus dem senkrechten Schacht
und der an diesen in”einer groBen Kurve an-
schlieBenden schragen Bahn, die bis Uber die
Gichtplatte fihrt, und die Winderhitzer, wie Sie
aus Zeichnung 16 ersehen, bequem zu Uber-
schreiten gestattet. Zur Begichtung dienen zwei
Kubel von je 3 cbm Inhalt, die um eine Achse
drehbar in Laufkatzen derart gelagert sind, daR
sic wahrend des F hrens stets senkrechte Lage
einnehmen. Die Katze sowohl wie auch die
Kubel werden von im Innern des Aufzuggerustes
angebrachten Schienen zwanglaufig gefiihrt, so
daB sie stoRfrei den Wechsel der Bewegungs-
richtungen tGberwinden. Die Anordnung der Seil-
fuhrung ist derart, daB das Zugseil Uber den
Scheiben immer nur in einer Richtung abgebogen
wird, womit eine weitgehende Schonung des Seiles
erzielt wird. Der Antrieb erfolgt durch eine
elektrisch bewegte Doppelwinde mit festen Trom-
meln und Luftdruck-Kontrollersteuerung. Die
Leistung des Aufzuges, dessen ablaufender Kibel
zum Teil als Gegengewicht des auflaufenden
Kubels dient, betragt 12 Kibel Erz von je
2,5 cbm Ladung und einem Gesamtgewicht von
3700 kg und 14 Kibel Koks von je 3 cbm
Ladung und 2500 kg Gewicht, wobei die Ar-
beitsgeschwindigkeit 0,75 m in der Sekunde be-
tragt und etwa 60 bis 70 Sekunden fir das
Fillen der FordergefaBe zur Verfligung stehen.

Da durch das viele Umladen und Stirzen
der Koks wesentlich leidet, hat Stahler fir
Schragaufziige die Forderkasten auslésbar ein-
gerichtet. Wie aus Abbildung 17 zu ersehen,



Technische Fortschritte im Hochofenwesen

Abbildung 9. Seilbnhnbotrieb der Gewerkschaft ,,Deutscher Kaiser'
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Abbildung 11. Seilbahnbetrieb dor Gewerkschaft ,Deutscher Kaiser
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Abbildung 14. Fahrbare Huttenkrane der Rdchlingsehen Eisen- und Stahlwerke.



15. Mirz 1906.

Abbild. 15. Gichtkran der Rochliugschen Eisen- und Stahlwerke.

wird der Kasten der Kipp-
kat.ze vermittels eines Kranes
auf der Fordersohle heraus-
gehoben und in ein fahrbares
Untergestell eingesetzt, dann
an die Kokswagen oder direkt
an die Kokséfen gefahren und
daselbst gefullt, so daR der
Koks mehr geschont wird. Zum
Einsetzen des Kastens in die
Kippkatze vom Kran aus ist
eine Manipulation zum Befe-
stigen nicht erforderlich. Das
Festhalten des Kastens wéh-
rend des Auskippeus auf der
Gicht geschieht durch die kip-
pende Bewegung der Katze
von selbst, indem sich der von
den Zugstangen gehaltene Ha-
ken beim Kippen in den am
Kasten angebrachten Griff ein-
Icgt. Die Schragaufziige, welche
den Modller aus dem Forder-
gefa herauskippen, sind nur
dort zu empfehlen, wo die Ma-
terialien von ziemlich gleicher
StuckgroRe sind. Ist dies nicht
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der Fall, so bleiben die feineren Teile
der Charge beim Kippen des Férder-
kibels unter dem Kipppunkte, wah-
rend die gréberen Teile weiter hin-
rollen; der Ofen erhalt also an der
einen Seite stlickige Erze und den
besten Koks, wohingegen an der
andern Seite mehr die feineren Erze
und Kleinkoks heruntergehen, so daf
der Ofen an der einen Seite schneller
arbeitet und heiller wird, als an der
andern. Hieraus ergeben sich daun
die unangenehmsten Betriebsschwie-
rigkeiten, verbunden mit Schacht-
mauerwerkzerstérung usw. Zur Ver-
meidung dieser unregelméafRigen Ver-
teilung hat man in den Vereinigten
Staaten von Amerika drehbare Ver-
teiler unterhalb des Schutttrichters
eingebaut, damit die Sticke und das
Feine nicht immer an derselben Ofen-
seite aufgegeben werden; aber es ist
dies nur ein Notbehelf, zumal die
maschinellen Teile auf die Dauer
durch Reparaturen und Verstaubung
mancherlei Stérung hervorrufen.

Abbildung 10. Giehtaufzug

des Aachener Hitten-Aktion-Vereins.
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Erst Dr.-lng. h. ¢. Lidrmann hat durch
Konstruktion seines aus Abbildung 18* ersicht-
lichen Gichtaufzuges hier Abhilfe geschaffen.
Lirmann sieht fir zwei Hochdéfen zwei solcher
Aufziige vor und stellt sie nebeneinander mitten
zwischen die Oefen, um so zugleich noch eine
Reserve zu haben, was bei den sogenannten
amerikanischen Schragaufziigen ein wesentlicher
Nachteil ist. Der Forderwagen steht wagerecht
auf den Aufzugschalen, lauft, ~automatisch auf

Abbildung 17.
Sfcéhlerscher Schraganfzug.

die Gicht des zu beschickenden Ofens und ent-
leert sich daselbst, indem die Beschickung, statt
gekippt zu werden, einfach abrutscht und sich
gleichmaRig Uber den AbschluRkegel des Gas-
fanges verteilt; sodann lauft der Wagen selbst-
tatig bis auf die Schale des Forderkorbes zurick.
Die Entleerung der Wagen, welche ein Fassungs-
vermoégen bis zu 20 t Erz besitzen, kann nach

auflen hin, wie in der Abbildung angedeutet,
oder nach innen hin je nach der Einrichtung
erfolgen. Bewegung und Entleerung der Wagen

fur zwei Hochofen leitet ein Arbeiter.

* ,Stahl und Eisen* 1905 Nr. 14 S. 829.
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Aus der Lurmannschen Einrichtung ist die
Pohligsch'e Beschickungsvorrichtung hervor-
gegangen, welche in unserer Vereinszeitschrift
vor kurzem ausfuhrlich beschrieben worden ist.*
In der Abbild. 19 und Tafel VIII sehen Sie den
diesbeziiglichen Gichtaufzug in Kneuttingen. Es
sei nur kurz noch erwéhnt, daR das Material in
grofRen FordergefalRen gehoben wird, welche auf
den Ofen aufgesetzt werden und durch Senken
des Bodens ein direktes Hinabgleiten des Médllers

ermadglichen; fir die Betatigung des Aufzuges
ist die aullerst einfache Einrichtung eines Motor-
wagens vorgesehen, welcher auf dem Obergurt
des Aufzugsgerustes aufwarts und abwarts fahrt,
wobei er unter Benutzung einer Zahnstange die
Last hebt und senkt. Das FdérdergefaR ist durch
eine Gelenkkette an einer Laufkatze aufgehangt,
und dieVerbindung des Motorwagens mit der Katze
geschieht durch zwei Seile, von denen aber jedes
Seil stark genug ist, die Last allein zu tragen.

* Yergl. Oskar Simmersbach: Die Hochofen-
begichtung und ihr EinfluR auf Ofengang und Ofen-
profil. ,,Stahl und Eisen“ 1904 Nr. 15 S. 870.
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Die FordergefaBe kénnen von Hand geladen
werden, wie auf der Niederrheinischen
Hitte, wo kleine Kippwagen unmittelbar in
den auf einer Drehscheibe stehenden Kibel ent-
laden werden, oder mit Zubringerwagen aus Full-
rimpfen, wie in Kneuttingen; jedenfalls aber
erfahrt der Koks bis auf den inneren Trichter
des Gasfanges keinerlei Umschitten; und des-
gleichen kann man den Méller in derselben
Weise verteilen, wie es beim Begichten von
Hand geschieht, nur mit dem Unterschied, daR
diese Arbeit liler unten auf der Huttensohle
unter steter Aufsicht gehandhabt wird, wahrend
sie beim Begichten von Hand auf der Gicht
selbst mehr oder minder ohne Kontrolle aus-
gefuhrt wird. Fir die beiden Pohligsohen Auf-

ziige in Hochfeld und in Kneuttingen
seien noch folgende nahere Daten

Abbildung 18. Lunnannschor Gichtaufzug.

Hodhe des Ofens lber Hiuttensohle
Inhalt des Forderkiibols
Gewicht einer Kokscharge ...
Gewicht einer Erzcharge

Bedienungspersonal.......

Dauer einer Auf- und Ahfahrt......o....
Anzahl der Fahrton in der Stunde

Starke des Antriobmotors
Durchschnittlicher Kraftverhrauch . . . .

angegeben:
Jiicderrhoinlschc Lothringer Huttcnvereiu
ITltte Aumctz- Friede
25 in 36 m
4 cbm 6 ebm
etwa 2000 kg. etwa 3000 kg
etwa 3000 kg etwa 6200 kg

1 Maschinist fur den Aufzug,
1 Maschinist Maschinist und 1 Arbeiter fur
den Zubringerwagen

etwa 2 Minuten 2,5 Minuten
12 14 bis 20
50 F. S 2 Motoren zu je 40 P.S.

etwa 15 P. S. etwa 20 P. S.



326 Stahl und Eiacn. Technische Fortschritte im Hochofenwesen. 26. Jahrg. Kr. 6.

Aelmlich wie die Pohligschc Beschik-
kungsvorrichttuig ist die Konstruktion von
St &hler in Abbildung 20. Beide haben
die Verwendung des Kibels gemeinsam
sowie das Heranfahren desselben vom
Fillort zum Aufzug und die Mdéglichkeit,
durch Einhdangen des Kibels in Gichtwagen
einen daneben stehenden Ofen zu bedienen;
wahrend aber bei der Ankunft des Pohlig-
sclion Wagens in der hdéchsten Stellung
Uber der Ofenachse die Geschwindigkeit des
Seilzuges verzdgert werden mufl und ein
zweites Anfahren der Maschine behufs
Senken des Kiibels notig wird, bewerk-
stelligt die St&hlersche Konstruktion die
Bewegung des Kibels in einem Zuge in
stoBloser Art. Stuhler benutzt einen zwei-
armigen Hebel als Laufkatze, an dessen
vorderem, kirzerem Arm der Kibel hangt,
wogegen am hinteren, langeren Arm das
Zugseil zieht. Die Hauptrader sitzen auf
der Achse des Hebels und werden oben an
der Gicht abgelenkt, indem sie allmahlich
in horizontalen Lauf Gbergehen. Diese Ab-

Anmietung tu.

Eohligsche Begichtungsvorrichtung in Kneuttingen.

weichung bringt es mit sich, daB die Kubel-
gesclnvindigkeit von selbst eine Verzégerung er-
fahrt, wahrend das Seil gleiche Geschwindigkeit
behélt. Gleichzeitig bewirkt aber auch das Hebel-
verlidltnis eine weitere, immer zunehmende Ver-
z6gerung des Kibels. Zum Stillstand kommt aber

Abbildung”20. Stéhlcrscher Gichtaufzug.
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Abbildung 21.

nur die Achse des Hebelwagens, und zwar ganz
ohne StoR, hingegen bewegt sich der Kibel in einer
Kurve, welche zuletzt in eine senkrechte Linie
Ubergeht, und in dieser Senkrechten infolge des
Hebelverhaltnisses eine geringe Geschwindigkeit
hat im Gegensatz zum Seil, das noch immer seine
frihere Geschwindigkeit beibehalt. Der Kubel
setzt sich, fast lautlos ein. In Abbildung 21
finden Sie die Darstellung der Axegkurve. Be-
sondere Bremseinrichtungen sind nicht erforder-
lich ; der Maschinist braucht nicht das Einsenken
in die Gicht selbst zu

steuern, er hat nur nétig,

die Maschine einzufthren,

alles andere geschieht
selbsttatig.

AVie aus Abbildung 20
ersichtlich, kann der
Kibel vom Haken in
jeder Hohe selbsttatig
gefallt werden, so daR

kein Mann zum Einhéan-
gen notig ist, und die
Kokskubel z. B. auf einer
hoéheren Sohle direkt am
Waggon gefillt und lier-
angefahren werden kon-
nen, so daB es nicht notig
ist, den Koks durch Fiill-
riumpfe gehen zu lassen.

Ebenso wie bei dem
Pohligschen Aufzug, ist
es auch bei der Stahler-
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sehen Konstruktion nétig, zum Herausheben des
Kubels aus dem Ofen ein Kontergewicht zu be-
nutzen. Da dieses Kontergewicht nur notwendig
ist, wenn der Wagen sich oben in der Gicht
befindet, so ist es nicht erforderlich, dasselbe
mit herunterzunehmen.

Das Kontergewicht kann auch an einem Ende

drehbar gelagert (ber der Gicht angeordnet
werden, wo es von dem hinteren Teile des
Wagens aufgenommen wird, und zwar derart,

daR der Angriff tangential
StoR zu vermeiden. Die Maschine wird durch
dieses Kontergewicht nicht ungilnstig belastet,
weil das Zugseil durch die Ablenkung des AVagens
in demselben MaRe entlastet wird, nie es durch
die Aufnahme des Kontergewichts belastet wird.

Dieser Umstand hat zu der &ndern An-
ordnung gefuhrt, bei welcher der Abkonterungs-
wagen des Aufzuges direkt benutzt wird, um
den Kiubel aus der Gicht zu heben. Das Seil
des Abkonterungswagcns greift ebenso wie das
Zugseil am hinteren AAlLagen an, ist aber durch
Seilrollen so gefiihrt, daB seine Einwirkung auf
die Laufkatze mit der Ablenkung derselben ab-
nimmt und schlieBlich in eine entgegengesetzte
verwandelt wird; dadurch wird in einfacher
AVeise der Kiibel des Hebelwagens abgekontert,
und schlieBlich aus der Gicht herausgezogen.
Diese beiden Anordnungen fir die Aushebung
des Kibels aus der Gicht finden Sie auf den
Skizzen (Abb. 22 und 23) veranschaulicht; die
zweite Anordnung ist auch in der Entwurfs-
zeichnung angewandt.

Bemerken mdochte ich noch, daB in der Ent-
wurfszeichnung (Abb. 20) die eigentimliche
Stellung der Balanciers Uber dem Plateau sich
dadurch erklart, daR diese Balanciers von einer
Seite her den Durchgang des Kibels, von

beginnt, um einen

Abbildung 22.
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anderer Seite her den Durchgang
des Wagens, welcher die Re-
serve zwischen zwei nebeneinander
liegenden Oefen bildet, gestatten
mussen.

Fir Werke, denen der Trans-
port gréBerer Kiubel auf der Hitte
Schwierigkeiten verursacht, ist es
ratsam, den Scliriigaufzug doppel-
laufig auzulegen, um so die dop-
pelte Anzahl und demnach Kkleinere
und leichtere Kubel fahren zu

\N kdnnen.

\ DaR auch die Verwendung der
\ Langensclien Begichtung bei

y \ der Kubelférderung sehr gut még-

A\ lieh ist, zeigt Abbildung 24. Hier

Vi o\ kann naturlich auch die Reserve
V\ \ 0 von Ofen zu Ofen durch einen Ver-
\\ \ bindungswagen hergestellt wer-

\\ v den. Interessant ist aber in der
Zeichnung, dal} sie dartut, wie bei
der Kibelforderung auch etwa vor-
handene Seilbahnen oder etwa vor-

handene alte Kippkarren-Férderungen als Reserve
angesehen werden koénnen. Die ganz auffallig
schiefe Stellung des Schragaufzuges gegentuber
der Achse des Hochofens bei der Zeichnung des
Langensclien Verschlusses mit Kibelférderung
erklart sich daraus, daB die drtlichen Ver-

Abbildung 23

Abbildung 24.

Langensebe Begichtungsvomebtun: Abbildung 25. Amerikanischer Oasfanj
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hi'lltnisse des betreffenden Werkes diese schréage
Stellung ndétig machen.

Im AnschluB au die bisherigen sei noch die
Nathsclie Beschickungsvorrichtung er-
wahnt, bei welcher das Fordergefall ebenfalls direkt
in den Ofen entleert wird unter gleichzeitiger Be-
nutzung als Gichtabschluf? wahrend des Herunter-
lassens der Beschickung. Die Konstruktion
kann fir automatische Begichtung und solche
von Hand gleich gut eingerichtet werden. Die
nahere Beschreibuug ist in ,Stahl und Eisen*
Jahrgang 1905 veroffentlicht.*

Bei allen automatischen Beschickungsvor-
richtungen findet ein doppelter Abschluf? des
Gasfanges statt, um die Gasverluste wahrend
des Gichtens zu vermeiden. Bei Anwendung
senkrechter Gichtaufziige und der Begichtung
von Hand wird dem nicht minder Rechnung ge-
tragen durch Einbau eines Deckelverschlusses'.
So lebte der alte doppelte van Hoffsche Gas-
fang in der Neuzeit wieder auf, und auch der
Parrytrichtcr wurde mit DeckelVerschlul versehen
und zwar zuerst in Lothringen. Schwieriger war
der Einbau des Deckels bei der Langensehen Glocke;
es gelang dies 1898 zuerst Dr. Neumark,
damals auf der Donnersméarckhutte.** Im Westen
Deutschlands wurde eine &ahnliche Konstruktion
spater von den Buderussehen Eisenwerken
eingefiihrt, welche zugleich auch Kombinationen
von Langenscher Glocke und ParryverschluB in
Betrieb setzten. Aus Veroffentlichungen.in ,,Stahl
und Eisen* sind lhnen diese Gasfangc zur Genige

* ,Stahl und Bisen* 1905 Nr. |l Seite 831.

** Vergl. 0. Simmersbach: Die Verminderung
der Gasverluste durch Anwendung doppelter Gicht-
verschlisso. ,,Stahl und Bison* 1898, Nr. 19 S. 890.
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bekannt.* Zum selbsttatigen Registrieren der
Begichtungszeiten hat Dr. Neumark einen prak-
tischen Apparat angewandt, der ebenfalls in ,,Stahl
und Eisen* jingst beschrieben worden ist.**
Von besonderer Art ist noch der amerikanische
Gasfang, den Sie auf der Abbildung 25 sehen; er
gestattet, je nach den Bedirfnissen des Ofen-
ganges die Erz- bezw. Kokschargen nach dem
Umfang oder nach der Mitte des Ofens zu
schitten. Der Mboller wird nach den Wanden
des Ofenschachtes in normaler Weise durch
Herunterlassen des Parrytrichtors A geschittet;
will man in die Mitte des Ofens stirzen, so
senkt man gleichzeitig auch den Verteiler B in
die punktierte Lage, so dal das vom Parry-
trielfter herabrutschende Material erst hiergegen
fallt und infolge der Form des Verteilers sodann
in die Mitte des Ofens abrutscht. An dem Ver-
teiler B befinden sich in gleichem Abstande drei
Ansadtze C, an welchen, wie aus der Detail-
zcichnung hervorgeht, die zum Heben und
Senken dienenden Fihrungsstangen befestigt
sind. Die drei Stangen sind mit Drahtseilen
verbunden, welche Uber drei Rollen gehen, die
von drei anderen auf einer gemeinsamen Welle
sitzenden Rollen betatigt werden. Jeder Hoch-
o6fner, der in seinem Mdller viel feines Material
hat, wird es zu schatzen wissen, wenn er so
in der Lage ist, den stickigen Koks zeitweise
nach der Mitte des Ofens hinsehiitten und so
den Aufstieg der Gase von den W&nden zeit-
weise nach der Ofenmitte hinlenken zu koénnen.
(Fortsetzung folgt.)
*Vgl. Stahler: Uober doppelte Gichtverschliisse.

»Stahl und Eisen® 1905, Nr. | Seite 200.
** ,Stahl und Bisen* 1902, Nr. 15 Seite 810.
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Von Ingenieur Karl

Musiol

in Warschau.

(SchluR von Seite 275.)

Il. Neue Bewegungsmechanismen.
Trimobil ziehpresse, AdrianceZiehpresse.

ie fihlbar die besprochenen Mangel der
Exzenterziehpressen sein muBten, erhellt
aus der Tatsache, daB schon im Jahre 1895 laut
der ,,Jllustr. Zeitung far Blechindustrie* Nr. Il
die Firma Kircheis den Exzenterrollenmecha-

nismus durch Kniehebelgruppen wahrend der
Blechhalterbelastung zu entlasten versuchte. Mit
solcher Losung der Aufgabe begnigten sich
jedoch die Ziehpressenbauer nicht, sondern be-
gannen nach vdéllig neuen Bewegungsmecha-
nismen zu suchen. Diesem Drange folgend,

konstruierte 1899 Ingenieur KannegiefRer im
Werke Gustav Toelle die Kniehebelziehpresse

Vl..,

(Abbildung 5) mit Anwendung eines Lemnis-
katen-Lenkerpaares, deren erschopfende Be-
schreibung seinerzeit veréffentlicht worden war.*
Mit dieser Ziehpressentype beinahe gleichzeitig
erschien in Amerika die ,,BliR-Kniehebelzieh-
presse mit bewegtem Tisch“ (Abbildung 6), die
fur jene Werke bestimmt war, welche Zieh-
pressen mit bewegtem Tisch jenen mit fest-
stehendem vorziehen. Schlief3lich tauchten noch
zwei neue Ziehpressentypen auf, die ihrer inter-
essanten kinematischen Konstruktion halber den
weiteren Kreisen der Fachwelt vorgefihrt zu
werden verdienen. Die erste von ihnen, ,, Triinobil*

* Zeitschrift dos Vereins d. Ing.” 1899 Nr. 31;
LJllustr. Zeltschr. fir Blechindustrie® 1899 Nr. 18.
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Abbildung 5.
benannt, verdankt ihre Entstehung dem In-
genieur Hans Schimmel husch in Wien,

der so liebenswirdig war, dem Verfasser nach-

stehende Zeichnungen derselben (Abbildung 7
und 8) zur Verfiigung zu stellen. Aus den-
selben ist ersichtlich, daR sowohl die &aufere

Form als auch der Hauptantrieb ahnlich gehalten
sind, wie bei den urspringlichen Exzenterzieh-
pressen. Die Kraftibertragung erfolgt durch
ein Fest- und Losscheibenpaar sowie ein Schwung-
rad mittels einer doppelten Zahnradibersetzung
auf die in diesem Falle doppelt gekropfte Haupt-
welle. An die &uBeren Kurbeln derselben lenken
sich die Schubstangen des Stempelkreuzkopfes
an, wahrend unter dem Tische an Stelle der
Ublichen Exzenter und Rollen die inneren Kurbeln
in unmittelbarer Verbindung mit dem Tische
stehen und diesen zur zwanglaufigen Teilnahme
am Ziehprozesse veranlassen. Zu beiden Seiten
des Tisches auflerhalb der Stdnder ragt ein Arm
hervor, in welchem das untere Gelenk des den
Tisch und den Blechhalterrahmen verknilipfenden
Kniehebels auf einem Zapfen gelagert ist, auf
dessen Verldangerung ein in eine entsprechend
lange, zwischen den Hauptstandern befestigte
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Zahnstange eingreifendes Zahnrad aufgekeilt ist.
Der anderswo mit dem Bleckhaltorrahmen ver-
knupfte Mechanismus der Blechhaltung ist liier
in den Tisch verlegt und derart durchgefiihrt,
daB die noétige Spannung mit einigen Drehungen
an dem Tischhandrade herstellbar ist. Um die
Wirkungsweise der Maschine verstandlicher zu
machen, werde der Arbeitsgang derselben in
kurzen Worten geschildert: Bei der tiefsten
Lage des Tisches, in welcher die Presse ge-
zeichnet erscheint, legt der Arbeiter die Blech-
scheibe auf die Matrize und setzt die Ziehpresse
durch Anziehen des Bremshebels in Bewegung.
Die Ziehstempelkurbeln vollfihren eine viertel
Kurbelumdrehung und nahern den Ziehstempel
der Matrize. Die um 180° verstellten Tisch-
kurbeln heben den Tisch um einen gleich groRen,
jedoch entgegengesetzten Weg und setzen bei
der Aufwartsbewegung des Tisches mittels der
in seinen Armen a gelagerten Zahnrader die
Blechhalterkniehebel b in Tatigkeit, die so lauge
wahrt, bis die Kniehebel entsprechend der gréften
seitlichen Ausladung der Tischkurbeln senkrecht
sich einstellen. Hierbei gelangt der verlangerte,
mit einer Reibungsrolle r versehene Teil des
unteren Kniegelenks zwischen die Stander und
lehnt sich wahrend des weiteren Ziehprozesses

mit der erwdhnten Rolle an das am Stander
links angebrachte Fuhrungsstiick f an, so daB
eine Auslésung der beiden starr verbundenen

Korper nicht eintreten kann. Nachdem also die

Abbildung 6.
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Bleclifesthaltung vor sicli gegangen, erdffnet die
Zielistempelkurbcl beim Durchlaufen des unteren
rechten Quadranten den ZiehprozeR, welcher so
lange andauert, bis die Kurbel in ilire untere
Totpunktlage gelangt; wahrenddessen bewegen
sich die Tischkurbeln in die Hohe und heben
mit dem Tische auch den mit dem letzteren starr
verbundenen Blechhaltcrrahmen B. Bei weiterer
Bewegung der Kurbeln geht der Ziehstempel S
in die Hohe, und senkt sich der Tisch T samt
dem noch starr verbundenen Blechhalterrahmeri;
erst in der Nahe der auRersten rechten Tisch-
kurbelausladung findet die Auslésung der beiden
Teile — Tisch und Blechhalterrahinen — statt,
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sogar die Leistungsfahigkeit der Maschine durch
die Modoglichkeit der Einfihrung hdéherer Touren-
zahlen gehoben.

Die zweite Type ist die ,,Adriancezieh-
presse®, welche ihren Namen von dem amerika-
nischen Werke , Adriance Machine Works, 124
Imlay street, Brooklyn, N. Y.*, ahleitet und ihres
vollkommen neuen, sehr gedrdangt gebauten Blech-
naltermechanismus halber hier in Anlehnung an
den in ,,The Iron Age“ verdffentlichten Aufsatz*
und die dort vorgefihrton Zeichnungen etwas
breiter besprochen werden mag. Der erste Ein-
druck, den man beim Anblick dieser in der Ab-
bildung 9 wiedergegebenen Ziehpressengattung

Abbildung 7 und 8.

wobei gleichzeitig der Auswerfer zu wirken
beginnt. Der nun eintretende' Lcergang der
Maschine dauert so lange, bis der Matrizentréager
in die zum Einlegen der Blechscheibe erforder-
liche Lago gelangt, von der die Schilderung des
Ziehvorganges ausgegangen ist. Das Wesent-
liche der Konstruktion liegt demnach' in der
bisher nicht praktizierten Heranziehung des
Matrizentrégers zur Ausfihrung der einen Hélfte
der gesamten, sonst vom Ziehstempcl allein ge-
leisteten Arbeit, sowie in dem sehr wichtigen
Umstande, daR die Blechhalterbclastung in bezug
auf die Tischkurbeln vollkommen auBer Wirkung
gesetzt erscheint, wodurch der Tisch und sein
Gestange nur die Gewichte der bewegten Massen
und eine der Ziehkraft gleichwertige Kraft aus-
zuhalten haben. Durch diese Anordnung wird
demnach nicht nur eine Beschréankung der Rei-
bungsarbeit auf ein Minimum ermaglicht, sondern

neuester Ausfihrung gewinnt, ist ohne Zweifel
ein gunstiger. Jeglicher Mangel an Kéllen, Ex-
zentern und Kniehebeln sowie groBe Gedrangt-
heit verleihen der Ziehpresse neben dem Reize
der Neuheit die F&higkeit, auf eine mdglichst
einfache und daher wenig reparaturbedurftige
Maschine den Anspruch erheben zu diurfen. Der
Bau der Ziehpresse ahnelt jenem der BliRschen
Maschinen, d. h. der Antriebsmechanismus ist
nicht unten, sondern oben angeordnet, wodurch
jedoch die Standfestigkeit der Presse bei ent-
sprechend solider Bauart derselben gar nicht be-
eintrachtigt wird, wovon der Verfasser bei einer
langjahrigen Benutzung Blischer Ziehpressen
augenscheinlich sich Uberzeugt hatte. Ein Fest-
urnl Losscheibenpaar sowie ein Schwungrad tber-
mitteln durch eine Zahnradubersetzung die Kraft-

> * _The Iron Age*“ 1904 Nr. 3 8. 17.
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Abbildung 9.

Ubertragung auf eine einfach gekrépfte Haupt-
welle, von welcher aus die Betatigung des Eich-
stempels unmittelbar, die des Blechhalters hin-
gegen mittelbar, und zwar mittels eines Fuh-
rungskopfes H sowie zweier ineinandergreifenden,
unvollstdndig verzahnten, mit Daumen und Ein-
buchtungen versehenen Zahn-
rader vor sich geht. Die glei-
tende Auf- und Abwaértsbewe-
gung des Fidhrungskopfes H
wird namlich mittels vier
einstellbarer Schraubenst ngen
dem PreRtische E erteilt, der,
in diesem Falle die Rolle
des Blechhalters Ubernehmend,
unterhalb der Tischplatte den
Spannungsmechanismus tragt.
Der Blechhaltertrager G steht
fest und dient dem Kreuz-
kopf J der Ziehkurbelstange als
Fuhrung, unterhalb des Tisches
in der Fundamentplatte ist der
regulierbare Auswerfer stabil
angeordnet. Die Ein- und Aus-
rickung der Maschine er-
folgt mittels eines FuBhebels;
diese Anordnung, besonders bei
groeren Ziehpressen, mochte
der Verfasser beanstanden, da
beim Ein- und Ausspannen der
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Abbildung 10.

26. Jahrg. Nr. 6.

Ziehwerkzeuge die Maschine nur zu leicht durch
Unachtsamkeit in Bewegung gesetzt und der Ar-
beiter verletzt werden kann. Weit gefahrlosere
Einrichtung bietet ein mit Sicherung gegen un-
befugtes Anlassen versehener Handhebel dar.
Eine von eben besprochener Form in gewissen
unwesentlichen Teilen abweichende, jedoch die-
selbe Konstruktion des Blechhaltermechanismus
aufweisende Adrianceziehpresse geben die Ab-
bildungen 10 und 11 wieder; der darin an-
gedeutote und in den Abbildungen 12, 13 und 14
ausfuhrlicher dargestellte Blechhaltermechanismus
wird mittels eines auf der Hauptwelle C und der
oberen Welle D zwischen dem Hauptzahnrad
und dem rechten Stander angebrachten, unvoll-
standig verzahnten Zahnraderpaares K und L
derart betatigt, daB die Welle D wahrend be-
standiger Drehung der Welle C eine zeitweise
Rotation ausfuhrt, indem ihre vollstandige Um-
drehung schneller als jene der Welle C erfolgt,
wodurch eine Ruhepause bewerkstelligt wird, die
so lange andauert, als die Blechplatte geklemmt
wird und die Ziehwerkzeuge in Tatigkeit sich
befinden. Die zeitweise Drehung der Welle D
Ubertragt sich mittels des Kurbelzapfens d auf
den Querkopf o, welcher bei seiner horizontalen
Vor- und Rickwartsgleitung im Innern des
Spielraumes h dem Fihrungskopfe H als auch
dem mit ihm starr verbundenen Blechhaltertrager G
eine vertikale Hin- und Herbewegung erteilt. Das
die Auf- und Abwartsbewegung dieser beiden Teile
bewirkende Zahnraderpaar K und L besteht aus
zwei ungleich groBen R&dern, von denen das
groRere das auf der Welle C aufgekeilte Rad IC
ist, dessen ungefahr eine Peripheriehdlfte ver-
zahnt, die andere als Rippe r von der Starke

Abbildung 11.
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etwa eines Drittels der Zahnbreite und von etwas
groBerem Radius als jener des Zahnkopfkreises
konzentrisch mit der Welle C ausgebildet ist.
Zu jeder Seite an dem &uflersten Zahne un-
mittelbar anliegend befindet sich eine Einbuch-
tung k und k1 wahrend die &ufersten Punkte
der Rippe r Bolzen q und g1 tragen, die mit
Rcibungsrollen versehen und so, hoch bemessen
sind, dalR sich ihre Scheitel um die Rippen-
starke r unterhalb der Ebene des verzahnten
Teiles befinden. Das kleinere Rad L z&hlt einen
Zahn weniger als das Rad IC und besitzt zu
beiden Seiten der Verzahnung einen Dau-
men 1 und 11, deren Gro6Re und Form eine
derartige ist, daB die Daumen in die Ein-
buchtungen k und k1 des Rades K eintreten
konnen. Zwischen den Daumen 1 und I1
sind durch einen Vorsprung t voneinander
getrennte Taschen s und s1 vorgesehen,
welche so tief sind, daB die Rollenbolzen q
und g1 in dieselben Eingang haben. Die
Dicke des Vorsprunges t ist von der Zahn-
breite um so viel geringer bemessen, als
notig ist, eine stérende Berlhrung mit der
Rippe r des Rades IC zu vermeiden. Die
Wirkungsweise dieses Blechhaltermechanis-
mus ergibt sich aus den angefiihrten drei
Abbildungen 12, 13 und 14, welche die am
meisten gekennzeichneten Lagen des ge-
samten Zichprozesses wiedergeben. In Ab-
bildung 12 vollendet eben die Ziehpresse
ihren Rick- bezw. Leergang, um im néach-
sten Augenblicke den Arbeitsgang zu er-
offnen, welcher durch den Eingriff des
letzten Zahnes des Rades L in die Lucke
der beiden letzten Z&hne des Rades IC
sowie der Rolle g1 in die Tasche s1bewirkt
wird. Die in Abbildung 13 wiedergegebene
Stellung, in welcher die Blechfesthaltung
bereits stattgefunden hat, wird von dem
Rade L infolge der an der Rolle g1 und
dem Daumen P entstehenden rollenden Rei-
bung erreicht. In dieser Lage hort die
Rolle g1 auf, das Rad L mitzunehmen, indem es
bereit ist, die Tasche s1 zu verlassen und die Be-
rihrung mit dem Daumen |1 der mit der duBersten
Balm der Rcibungsrollen g1 zusammenfallenden
Bahn der Rippe r zu Ubergeben. Binnen dieser
Zeit bleibt das Rad L und hiermit auch der Blech-
haltertrdger bewegungslos, wahrend das Rad IC
und mit ihm .der Ziehstempel ungezwungen seine
Bewegung fortsetzt. Dieser Zustand wahrt bis
gegen Ende der Ziehperiode, welches laut Ab-
bildung 14 eintritt, sobald die Rolle g in die
Tasche s eingreift und durch Andriicken an den
Vorsprung t das Rad L zur weiteren Drehung
von neuem auffordert. Beim Eintreffen der
Rolle g in die Tasche s verlaBt n&mlich die
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Bahn der Rippe r den Daumen 1 und ermdéglicht
ihm den Eintritt in die Einbuchtung k, wonach
bei fortgesetzter Drehung der erste kleine Zahn
des Rades L mit den ersten beiden Z&hnen des
Rades IC in Eingriff gelangt und das Auslaufen
der Rolle g aus der Tasche s einleitet.

Die Vorteile der erdrterten neuen Ziehpresseu-
konstruktion liegen vornehmlich darin, dal} erstens
der Blechhaltermechanismus wahrend der Zieh-
arbeit vollkommen ausgclést ist, wodurch eine
absolut starre Verbindung der Ziehwerkzeuge
und Ersparnis an Antriebskraft erreicht wird;

Abbildung 13. Abbildung 14.

arbeitenden Kréafte beinahe vol-
lig ziehender oder drickender Natur sind,
und drittens der vom Blechhalter ausgelibte
Druck nicht von Rollen, Exzentern und der-
gleichen Maschinenteilen, sondern unmittelbar
vom Hauptstander aufgenommen wird. Zu be-
merken ist, dal der Ein- und Auslésemechanis-
mus bei gut zugepaBten Laufflachen vdollig ge-
linde, ohne AnstoRen und Gerdusch arbeitet und
da die Abnutzung der kleinen Zahne der beiden
Rader K und L eine vollkommen normale ist,
da das Fest- und Losklemmen sowie das Halten
der Blechscheibe ausschlieBlich von den kraftig
gebauten Reibungsrollen g bezw. den Daumen 1
sowie dem Vorsprunge t bewerkstelligt wird.

zweitens die
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Aus der Praxis der Eisen-Zieherei

Von Ernst Rol

| lie Herstellung von Dralit durch Ziehen

~ sowie von sogenannten endlosen Bandern
durch Walzen auf kaltem Wege haben viel Ge-
meinsames, da in beiden Fallen mit der Langen-
dehnbarkeit der bezliglichen Materialien zu
rechnen ist. Sowohl beim Kaltwalzen als auch
beim Ziehen findet neben der Streckung auch
eine Kompression statt, welche sich an den ge-
walzten bezw. gezogenen Metallen durch eine
Zunahme der Harte, Festigkeit und des spe-
zifischen Gewichts bei gleichzeitiger Ahnahme
der Dehnbarkeit bemerkbar macht.

Solange man das Material nicht Uber eine
gewisse Grenze hinaus verdichtet und streckt-,
kann man es durch anhaltendes Glihen immer
wieder in seinen urspringlichen Zustand beziig-
lich Festigkeit und Dehnung zurickfiihren. So-
bald man aber (ber diese Grenze hinausgeht;

ist eine Waiederherstellung des ursprunglichen
Zustandes ohne Anwendung, umstandlicher, fin-
den praktischen Gebrauch nicht anwendbarer
Kunstgriffe ausgeschlossen. Leider wird in der

Praxis auf diesen Umstand noch zu wenig Wert
gelegt, und so kann es Vorkommen, daR ganz
gutes' Rohmaterial durch UbermaRiges Strecken
und Verdichten verdorben oder doch fir manche
Zwecke unbrauchbar wird.

Aus der Praxis der Eisen-Zieherei und -Kaltivalzerei.
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und -Kaltwalzerel.

f, Betriebschcf.

(Nachdruck verboten.)
sich die Folgen eines Ubermafigen Verdichtens
und Streckens bemerkbar machen. Seit Jahren
hatte ich an eine Firma ein Bandeisen geliefert,
aus welchem tiefe Gefdle mit scharfen Ecken
gezogen wurden also mit anderen Worten eine
extra gute Stanzqualitat, an welche wirklich
groBe Anforderungen gestellt wurden.

Das Bandeisen war in" fertigem Zustande
140 mm breit und 0,5 mm dick und wurde in
Ringen von 35 bis 40 kg Gewicht geliefert.

Das zur Verwendung gelangende Rohmaterial
war Siemens-Martin-FluBeisen und enthielt laut
Analyse:

0,07 C, 0,02 14, 0,40 Mn, 0,05 S, 0,15 Cu, 0,04 Si

Vom Warmwalzwerk wurde das Material in
den Abmessungen 139 X [3/1 nmi vorgewalzt
und hatte eine Durchschnittsfestigkeit von 40
bis 42 kg f. d. Quadratmillimeter bei 15 bis
18 °/oj Dehnung. Nach grundlichem Ausglihen
betrug die Durchschnittsfestigkeit 37 bis 39 kg
bei 29 bis 32 °/o Dehnung. Das Material wurde
ungegliht, also so wie es vom Warmwalzwerk
geliefert wurde, in Arbeit genommen.

Der Arbeitsgang sowie die Veranderung des
Materials wé&hrend des Arbeitsganges sind aus
Tabelle 1 zu ersehen. Die darin enthaltenen
Angaben Uber Festigkeit und Dehnung sind das

Ich will hier einige Beispiele aus meiner Durehschnittsrcsultat von 224 Zerreil- und
Praxis anfihren, welche am besten zeigen, wie Dehnungsproben.
Tabollo I
: Dimensionen er- Festigkeit
%0!&% . mm Durch- sS:nitt im ganzen £.d. qmm Dehnung Bemerkungen
» § messer amm kg kg %
1 Rohmaterial, warm . 9730—10215 40—42 15—18 Nicht gegliht.
vorgewalzt 139 X 175 243.25] g000— 9485 37—39 29—32 Gegliht.
. . 9800— 10220 70—73 2— 3 Nicht gegliht.
2
Mit 3 Stichen gewalzt 140 X 1,00 140 | 5ig0__ 5465 3739 2932 Gegliiht,
; ; . 6G65— 7050 68—72 2— 3 Nicht gegliiht.
3 Mit 2 Stichen gewalzt 140X0,70 98  j 3520— 3830 36—39 29—32 Gegliht.
- - 4480— 4700 04—67 2V2-372 Nicht gegliiht.
4 Mit 2 Stichen gewalzt 140 X 0,50 70 | 2585— 2740 37—39 29—32 Gegliht.
Tabello Il
S il Dimensionen Quer- Festigkeit
mm Durch- schnitt im ganzen f.d. gmm Dennung Bemerkungen
messer
qmm kg kg %
1 Rohmaterial, warm 9725—10220 39—42 15—18 Nicht gegluht.
vorgewalzt 139 X 175 24325 gg9g0 9500 37—39 29—32 Gegliht.
. . 9185— 9410 82—84 »R-D/u Nicht gegliht.
2 Mit 4 Stichen gewalzt 149 X 0,8 112 | 4370— 4590 39—41 16—18 Gegliht.
: : 5460— 5810 78—83 Js— 1 Nicht gegliht.
™
3 Mit 3 Stichen gewalzt 140 X 0,5 {_2_660— 2040 38—42 1518 Gegliht,
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Tab olie III.
's 1 Dimensionen Quer- Festigkeit
-a*Cg, n mm Durch- schnitt im ganzen f.d.gmm Detnung: Bemerkungen
gmm kg kg %

1 Rohmaterial, warm 9735—10230 40—42 15—18 Rieht gegliht.

vorgewalzt 130 X 175 243,25 | 9000— 9505 37—39 29—32 Gut gegluht.

9 . . 140 ¢ 9780—10190 70—73 2— 3 Rieht gegliht.

Mit 2 Stichen gewalzt 140X 1,00 6720— 7140 38—51 13—32 Schlecht gegliiht.
. . 7050— 7450 72—76 9Y4- 3 Rieht gegliht.

8 Mit 2 Stichen gewalzt 140X 0.70 98 | 375 4900 39—50 14—32 Schlecht geglant.
: : 4970— 5320 71—76 sia— 3 Rieht gegliht.

4 Mit 2 Stichen gewalzt 140 — 0,50 70 | 2660— 3360 38—48 18—32 Gut gegliht, jedoch
schlechtes Resultat in-
folge der beiden vor-
hergehenden schlechten
Glihungen.

Tabello IV.
6 i B Dimensionen . Festigkeit
f('j.% _% mm Durch- Querschnitt Dehnung Bemerkungen
v_ messer im ganzen f.d. gmm
35l gmm kg: kgl 0

1 "Wal/draht 53 22,06 850 38,52 29 Rieht gegliiht

2 1. Zug 43 14,52 795 54,63 5

3 2. Zug 3,7 10,75 695 64,71 3

4 3. Zug 3,2 8,04 500 69,55 2

5 4. Zug 2,8 6,16 460 74,79 D/s

6 5. Zug 2,4 4,52 360 80 — 1

7 6. Zug 2,0 3,14 265 85,— 0,5

Tabelle V.
. .'.n Dimensionen . Festigkeit
%%I Iig mm Durch- Querschnitt im ganzen t.d. gmm Dehnung Bemerkungen
M 0 messer amm kg kg %

1 Walzdraht 53 22,06 815 37 29

2 1. Zug 43 14,52 535 37 29

3 2. Zug 3,7 10,75 400 37 29

4 3. Zug 3,2 8,04 300 37 29

5 4. Zug 2,8 6,16 230 37 29

6 5. Zug 2,4 4,52 170 38 28

7 6. Zug 2,0 3,14 135 43 24 Ueberstrcckt

Versuchsweise wurden von demselben Material Das laut Tabelle I und [Ill verarbeitete

12 Ringe nach Tabelle Il verarbeitet; wie er- Material war von derselben Beschaffenheit und

sichtlich, war das Resultat jedoch derart un-
glnstig, dalR das Material zum Ziehen tiefer
Gefdalle durchaus nicht zu verwenden war. Es
blieb trotz sorgfaltigsten Ausglihens die Deh-
nung unter 18 °/o. Es war also das Material
Gberstreckt.

Tabelle Il hat uns gezeigt, wie ein an sich
gutes Material durch TJeberstrecken verdorben
und trotz sorgfaltigsten Glihens nicht wieder
in seinen urspringlichen Zustand gebracht werden
kann. Wie Tabelle Ill zeigt, kann ein an sich
gutes Material aber auch trotz richtigen, sach-
gemaBen Streckens infolge mangelhaften Glihens
verdorben werden, und ich mdchte wohl auf
Grund meiner diesbezlglichen Erfahrungen be-
haupten, dalR ungleich mehr Material durch
mangelhaftes Glihen verdorben wird, als durch
UberméRiges Strecken.

wurde auch, wie ersichtlich, ganz gleich her-
untergewalzt. Der grofle Unterschied beziglich
Dehnung und Festigkeit war lediglich eine Folge
der schlechten Gluhungen 2 und 3 (Tabelle I11).
Die Glihung 4 (Tabelle 11l1) war gut, konnte
aber am Resultat nichts mehr &ndern.

Wie ich bereits erwahnte, wird viel mehr
Material verdorben durch mangelhaftes Glihen
als durch Ueberstrecken, was wohl seinen Grund
darin hat, dal mau die Streckung mit Leichtig-
keit genau kontrollieren kann, wéahrend eine
derartige Kontrolle der Gluhungen umstandlich
und schwierig ist. Besonders bei den noch viel-
fach in Verwendung stellenden Oefen mit direkter
Feuerung hangt der Ausfall der Glihung allzu-
sehr von der Geschicklichkeit und der Auf-
merksamkeit des die Gluhdfen bedienenden Ar-
beiters ab. Wesentlich bessere Resultate geben
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die mit Gas- oder Halbgasfeuerung versehenen
Gluhofen, sofern dieselben sachgemaf eingerichtet
sind. Bei diesen Oefon ist nicht nur die Be-
dienung, sondern auch die Kontrolle sehr er-
leichtert und es gehdrt schon bdser Wille des
Arbeiters dazu, wenn bei diesen Oefen schlechte
Glihungen erzielt werden. Da derartige Oefen
zudem 40 bis 60 °/o weniger Brennmaterial ver-
brauchen als Oefen mit direkter Feuerung, und
auch bei Verwendung minderwertigen Brenn-
materials (Holzabfélle, Braunkohle, schlechte
Steinkohle) gleich gut arbeiten wie bei Ver-
wendung der fir Oefen mit direkter Planrost-
feuerung unbedingt erforderlichen Kohlen bester

Qualitat, ist es eigentlich auffallend, daR sicli
derartige Glihéfen mit Gas- oder Halbgas-
feuerung verhaltnismaRig langsam einbilrgern.

Ich fur meine Person habe mit derartigen
Glihofen die denkbar gunstigsten Erfahrungen
gemacht und kann sie daher bestens empfehlen.
Desgleichen mochte ich einer moéglichst umfang-
reichen Anwendung der ZerreiBmaschine und des
Dehnungsmessers wahrend der verschiedenen
Arbeitstadien warmstens das Wort reden. Es
wird dadurch manche Reklamation gegenuber
dem Lieferanten des Rohmaterials und desgleichen
von seitcii des Abnehmers der fertigen Ware
vermieden worden.

Nachfolgend will ich
einiger Beispiele zeigen,

noch an der Hand
wie sich die Folgen
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des Streckens und des damit verbundenen Ver-
dichtens des Materials beim Drahtziehen be-
merkbar machen und in welcher Weise das nach
dem Ziehen erfolgende Gluhen des gezogenen
Materials aufdie Beschaffenheit desselben einwirkt.

Das zur Verwendung gelangte Material war
ebenfalls Siemdhs-MartinfluReisen und enthielt
laut Analyse 0,09 °/0 C, 0,034 Wu P, 0,56 °/o
Mn, 0,05 °/0 S, 0,16 °/o Cu und 0,057 °/o Si.

Das Material wurde vom Warmwalzwerk in
Form von Walzdralit mit 5,3 mm Durchmesse)'
augeliefert und ungegliht, also so wie es vom
Warmwalzwerk angeliefert wurde, in Arbeit
genommen.

Tabelle IV zeigt zunachst, wie das Material
gezogen wurde und wie sich Festigkeit und
Dehnung desselben infolge des Ziehens ver-
anderten. Die in der Tabelle enthaltenen An-
gaben sind das Durchschnittsresultat von 164
Zerreil- und Dehnungsproben.

Von den laut Tabelle IV verarbeiteten Draht-
ringen hatte ich in jedem Arbeitsstadium einige
Umgange abgenommen und dieselben sorgfaltig
in gut verschlossenem Gliihtopf in einem mit
Halbgasfeuerung betriebenen Glihofen sechs
Stunden ausgegliht. Nach dem Erkalten habe ich
diese Umgange wieder auf Festigkeit und Dehnung
untersucht und gebe das Resultat in Tabelle V
wieder. Wie ersichtlich, war das Material nach
dem sechsten Zuge schon etwas uberstreckt.

Gichtstaub als Ursache der Schachtzerstérung in Hochdfen.*

Von Professor Bernhard Osann

| jurch einige Versuche bin ich in die Lage

versetzt, einen Beitrag zu der Frage zu
geben, woher es kommt, dafl die Hochofenschachte
in ihrem unteren Teile eine starke Ausfressung
erfahren, die schlieRlich zum Ausblasen des Ofens
fuhren mufR. Es ist dies die untere Zerstérungs-
zone** etwa in der halben Ofenhdhe. Im Gegen-
satz dazu steht die obere Zerstérungszone, die
bekanntlich mit der Kohleausscheidung aus dem
Kohlenoxyd zusammenhangt und in Temperaturen
von rund 400° ihren Sitz hat, wéahrend die
oben erwahnte Zerstérung bei Temperaturen von
etwa 1000° stattfindet.

Sind Alkalien die Ursache? ,Unbedingt ja“;
denn jede andere Erklarung versagt, und das
Vorkommen von grunlich-grauen, schmutzigen
Salzflissen im Gestell und auch in der angebohrten
Rast, sogar im Kohlensack ist genugsam bekannt.
Aullerdem wissen wir ja, daR mehr oder minder

* Auszug aus einem Vortrdge, gehalten auf der
Jahresversammlung des Vereins deutscher Fabriken
feuerfester Produkte in Berlin 1906.

** Vergl. des Verfassers Aufsatz: ,,Stahl und Eisen*
1903 Nr. 14 S. 828.

in Clausthal.
groBe Mengen von Alkaliverbindungen durch
Méoller und Koks eingefihrt werden und sich

auch in der Schlacke und dem Gichtstaub nacli-
weisen lassen. Dann sind neuerdings Analysen
aus Amerika von anscheinend derartig zerstorten,
sogar mit gelben Glasflissen behafteten Steinen
bekannt geworden. Die Mitteilung* laRt die
Sachlage noch ungeklart erscheinen. Der deutsche
Berichterstatter, der dem Laboratorium fir Ton-
industrie angehdért (Ludwig), fihrt den Iy”po-
thetischen Korper Cyansilizium in die Betrachtung
ein, um die Anreicherung der Steine an Silizium
zu erklaren. Ich habe, als ich den Aufsatz las,
an die bekannten Koksofenzerstérungen ** auf
Grund der Verwendung stark salzhaltiger Kohle
und an die im Hochofen bereits beobachtete gas-
formige Verbindung Chlorsilizium gedacht. So
viel steht aber fest, daB die zerstérten Steine
eine auBerordentlich groRBe Anreicherung des
Alkaligehaltes zeigten.

* ,Stahl und Eisen* 1905 Nr. 15 S. 870.

** Stahl und Eisen* 1892 Nr. 0 S. 2G7 (LUrmann);
ebenda 1903 Nr. 14 S. 829.
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Doch nunmehr zu den Versuchen, die icli in
dem mir unterstellten eisenhittenménnischen La-
boratorium ausgefuhrt habe, und zwar im elek-
trischen Ofen wunter Zuhilfenahme eines selbst-
schreibenden Chatelierpyrometers. Die Temperatur
<iner durch Leuchtgas in bekannter Weise ge-
heizten Verbrennungsréhre kam nicht Gber 750°,
reichte also nicht aus. Ebenso versagten Glas-
rohren und muBten gegen Porzellanréhren aus-
gewechselt werden. Es wurden nun die Hoch-
ofenzustande mdglichst nachgeahmt, indem ein
Kohlenoxydgasstrom wahrend der ganzen Ver-
suchsdauer hindurchgeleitet, und die Temperatur
auf 1030° bis 1050° im Hinblick auf das ein-
gangs Gesagte gehalten wurde. Zwischen die
Sticke feuerfesten Materials wurden Eisenerz-
sticke gelegt. Im Hinblick auf das Cyankalium
lieB ich mich von folgendem Gedankengang
leiten:

Cyanverbindungen im Hochofen sind bekannt;
Cyan zerfallt in Berihrung mit Eisensauerstoff-
verbindungeh, indem es als Reduktionsmittel
auftritt; wenn nun das dabei freiwerdende Kali
oder Natron in statu nascendi als FluBmittel
auf die Schachtsteine einwirkt, so wird die
Wirkung eine besonders starke sein.

Ich will hier gleich bemerken, daR die Ver-

suche dies nicht bestatigt haben. Im Gegenteil
scheint Cyankalium harmlos zu sein, dagegen
Chlornatrium sehr wirkungsvoll, in der Mitte

steht Chlorkalium.

Die Anordnung in der Versuchsréhre war
nun die folgende, wenn man in der Richtung
des Gasstroms vorschreitet. Zuerst kamen die
zu verdampfenden Alkaliverbindungen, und zwar
Cyankalium beim ersten, Chlorkalium beim zweiten
und Cyankalium und Chlornatrium beim dritten
Versuche. Alsdann wurde ein Gichtstaubstopfen
eingeschoben, nachdem ein Vorversuch gelehrt
hatte, daR Gichtstaub eine grofRe Neigung zur
Verschlackung hat. Es wurde grober Gichtstaub,
aus einem Luxemburger Hochofenwerke stammend,
in Seidenpapier eingewickelt, so dal} der Stopfen
wie eine Kartusche in dein Porzellanrohr steckte.
Hinter dieser Kartusche folgten Sticke feuer-
festen Materials und Eisenerzsticke, darauf kam
wieder ein Gichtstaubstopfen und dann noch
einige Erzstiicke.

Der Versuchsbefund war der folgende: Durch-
weg waren die Alkaliverbindungen vollstandig
verdampft. Die Gichtstaubstopfen hatten eine
sehr bemerkenswerte Aemlerung erfahren, indem
sie sehr stark zusammengeschrumpft waren zu
einer teils kristallisierten eisengrauen Masse, die
in Rucksicht auf die vielen Hohlrdume sofort
den Gedanken an eine stattgehabte Seigerung
hervorrief. Diese eisengraue, vollstandig einer
Frischschlacke gleichende Masse war so hart,
dal man Glas ritzen konnte. Es waren also
Eisensilikate entstanden. Der Gedanke an eine
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Seigerung wurde noch lebendiger, als bei dem
zweiten Versuch sich ein SchlackenfluR zeigte,
der, offenbar von dem Gichtstaubstopfen aus-
gehend, bereits ein Porzellanschiffchen angegriffen
hatte. Bei dem dritten Versuch, der langere
Zeit unter Nachsetzen von neuen Mengen ge-
nannter Alkaliverbindungen durchgefihrt wurde,
hatte sich ein starker Schlackcnstrom von beiden
Gichtstaubstopfen aus ergossen, der alles zerstort
hatte. Die Trimmer der Schiffchen und ihres
Inhalts ragten aus diesem Chaos heraus. Dabei
war dann die Porzellanréhre und sogar das
Rohr des elektrischen Ofens durchgeschmolzen.
Deutlich war zu erkennen, daR der Gichtstaub
der verschlackenden Wirkung viel weniger
Widerstand entgegensetzt als die Eisenerzstiicke.

DieEiseuerzstiicke zeigten, soweit sie zwischen
den Stopfen waren, starke Reduktionseinwirkun-
gen, hinter dem zweiten Stopfen allerdings nur
in sehr geringem Umfange nach MaRgabe der
Abnahme der reduzierenden Einflisse. Die Stein-
brocken ergaben da, wo cs sich um ganz geringe
Beschaffenheit handelte (es waren Stiicke eines
Probierscherbens), starke Einwirkung. Die hell-
rotliche Blumentopffarbe war in ein dunkles
Braunrot Ubergegangen und die rauhe Bruch-
flache zeigte beginnende Verflissigung. Die
Steinbrocken guter Beschaffenheit wiesen keine
Acnderung in Farbe und Bruchaussehen auf. Nur
da wo eine Beruhrung mit dem Gichtstaub bei
dem zweiten Versuch stattgefunden hatte, war
eine Schlackenbildung in Verbindung mit einem
Quarzkorne erkennbar, es hatte sich schwarzes
Eisensilikat eingenistet. Welche V randerungen
bei dem dritten Versuche eiugetreten waren,
entzog sich allerdings der Beobachtung; ein mit
gelblicher Glasur bedeckter Steinbrocken war
allerdings sichtbar, alles andere aber Uberflutet.

Die nun einfach zu ziehende Schlu3folgerung
ist die: Steigen Dampfe von Alkaliverbindungen
im Hochofen auf, so ist der Gichtstaub ihren
verschlackenden Einflissen sehr  zugénglich.
Kommt es dann zu einer Verflissigung an der
Ofenwand, so ergeht es dem Mauerwerk nicht
besser wie dem Porzellanrohr. Da nun gerade
die Zerstdrungszone des Hochofens mit derjenigen
der Gichtstaubansammlungen zusammenfallt, so
wird dies noch einleuchtender. Es ist ja be-
kannt, daf sich am Uebergang vom Schacht zur
Rast ein toter Winkel befindet, der bei Holz-
kohlenhochéfen den Namen ,,Kohlensack® auf-
kommen lieB. Es ist naturgemaf, dalR dieser
tote Winkel groBe Gichtstaubansammlungen be-
dingt; denn beim Niedersinken eines Gemisches
von Sticken und Pulver rollen die Stiicke voraus,
so daB schlieflich nur noch der Staub Ubrig bleibt.

Nun stellt Gichtstaub eine auRerordentlich
volumindse Masse dar. Ein Liter wiegt nur 1,0
bis 1,1 kg, also wenig mehr als Wasser. Da-
gegen ist das spezifische Gewicht eines Braun-
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eiseusteins von etwa gleichem Eisengehalt 3,4
bis 3,9. Die Folge ist, daB er sich wie ein
Schwamm vollsaugt, und in seinen zahlreichen
Poren uberall Angriffspunkte zur Bildung von
Alkalisilikaten darbietet. Einige Versuche, um
weiteren Einblick in die oben beschriebenen
Verdnderungen des Gichtstaubes zu gewinnen,
sind noch im Gange. Sie werden auch mit
dem Bestreben fortgefihrt werden, einigen auf3er-
halb der Einwirkung von Alkalien liegenden
Hochofenvorg'angen nachzugehen, Vorgange, die
mit Betriebsstorungen durch Hangen und Boden-
saubildungen wabhrscheinlich im Zusammenhang
stehen. Bis jetzt kann ich mitteilen, daB die
harten an Stelle des Gichtstaubes verbliebenen
Eisensilikatgerippe eine ganz andere chemische
Zusammensetzung als der Gichtstaub in urspriing-

licher Gestalt haben. Ich lasse die Angaben
hiei folgen. Einen  KlesclaUuro
% %
Gichtstaub vor dom Yorsuchc ". 47,59 9,3
Gichtstaub nach dem Versuche . 60,16 10,37

Es muB also eine Seigerung stattgefunden
haben. Um die Wirkung der einzelnen Alkali-
verbindungen gegeneinander in Vergleich zu
stellen, wurde die Temperatur stufenweise aut

Zuschriften an
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200°, 400°, 600° gehalten. Bei 200° war
Cyankalium verraucht, bei 400° Chlorkalium
und bei 600 ° (moglicherweise auch 700 °,

da die Temperatur eine Zeitlang Uberschritten
wurde) auch Chlornéatrium, das bei 400° noch
keine Einwirkung gezeigt hatte. DalR Chlor-
natrium weitaus die kraftigste Einwirkung hat,
ging daraus hervor, daB die Porzellauiidachen
mit Glasuren bedeckt waren und die Verschlackung
einiger Erzstiicke begonnen hatte.

Da wir im Kokshochofen nun gerade Chlor-
natrium wahrscheinlich weit vorwaltend gegen-
Uber Kaliumverbindungen haben, so erdffnet
dieser Umstand keinen angenehmen Ausblick. Es
wird die fur die Praxis wichtige Aufgabe be-
stehen, diejenigen Steinqualitaten herauszuiinden,
die am besten diesen Chlornatriumdampfen wider-
stehen, zundchst aber muf ein Laboratoriums-
verfahren ausfindig gemacht werden, um einen
Prifungsmalistab zu haben. In dieser Hichtung
bitte ich um die Unterstitzung aller beteiligten
Fachgenossen.

Meinem Assistenten Herrn Dipl.-Htten-
ingenieur Max Voigt sage ich an dieser Stelle
meine Anerkennung und meinen Dank fir die
tatkraftige Mitarbeit.

die Redaktion.

(Fur die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel Ubernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Elektrischer Antrieb von Reversierstrallen

im Wettbewerbe

mit Dampfmaschinen-Antrieb.

Wir
schriften :

erhielten hierzu noch folgondo Zu-

Zudieser Frage bringenHr.DirektorOrtmann-
Voélklingen in Heft Nr. 1 Seite 17 und Herr
Huttendirektor a. D. Wild-Hannover in Heft
Nr. 3 Seite 153 dieses Jahrganges interessante
Beitrdge. Es wird der dirokto Anbau der
Gasmotoren an die Walzenstraon fir viele Falle
empfohlen, so dal die Zwischenschaltung der elek-
trischen Kraftibertragung Uberflissig erscheint.

Es ist ja bekannt, dal schon bald nach Aus-
bildung der GroRgasmotoren fir Hochofengas-
ausnutzung einzelne WalzenstraBon direkt mit
Gasmotoren betrieben wurdon, dalR die betreffen-
den Werke es dann aber vorgezogon haben, da dio
Resultate hauptsachlich mit Rucksicht auf Be-
triebssicherheit schlechte waren, den direkten An-
trieb wieder zu entfernen und die Aufstellung
dor Gasmotoren in der Primadrstation, also die
Zwischenschaltung der elektrischen Uebertragung,
vorzusohon. Diese Art der Ausnutzung der Hoch-
ofengase fir WalzenstraRonantrieb wird seitdom
fast allgemein angewendet. An einzelnen Stellen

jedoch ist man wieder zu der dirokton Kupplung
der Gasmotoren mit den WalzenstralBen zurick-
gekehrt, wobei dann allerdings sehr kraftig kon-
struierte Gasmotoren genommen wurden, um
die Betriebssicherheit zu erhdhen. Es hat sich
dann aber gezeigt, daB es nicht genilgt, die Kon-
struktion der Gasmotoren kraftigor zu machen,
sondern daB man dieselben auch in ihrer Leistung-
besondors grof wahlen muf, um allen boim Wal-
zen vorkommenden Eventualitdten gewachsen zu
soin, also flott arbeiten zu kénnon.

Zu der Frage des elektrischen und Gas-
motorenantriobes lassen sich nun noch manche
Gesichtspunkte anfiihron, dio Bericksichtigung
verdienen. Vorher erscheint jedoch eine Klar-
legung zweckmaRig, welche Arbeit das Walzen
erfordert, und im Anschlu daran, wie grof3
man die Antriobsmaschinen, seien es nun Gas-
motoren, Dampfmaschinen oder Elektromotoren,
wéhlen muB.

Zum Auswalzen eines bestimmten Profils aus
einem bestimmten Anfangsquerschnitt ist bei ge-
gebener Materialqualitat und Temperatur fur die
Tonne Fabrikat eine ganz bestimmte Energie-
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inonge notwendig, ausgedrickt in Kilogramm-
metorn bezw. in Pferdekraftstunden oder, in elek-
trischem Male, in Kilowattstunden. Diese Energie-
menge héngt in orstor Linie von dor Streckung
ab, dann von der GréRe dos Anfangsquersohnittes
und von der Form des Endkalibers. Ebenso haben
natirlich, wie schon oben angodoutet, Matorial-
qualitat und Temperatur EinfluR. Je grofer die
Streckung sein wird, desto gréRer wird nattrlich
auch dio Energiemenge sein. Bei groBen An-
fangsquerschnitten, wie sie z. B. beim Blockwalzen

Vorkommen, wird dio Energie verhéaltnisméaRig
geringer sein als bei kleineren Anfangsquer-
schnitten, wie z. B. bei Mittel- und Feinoisen-

walzwerkon. Auch wird eine Kaliberform mit
verhéltnisméaRig viel Oberflache (T- und |_]-Eisen
usw.), also starkerer Abkihlung und Flanken-
reibung, einen grdéReren Energiebedarf ergeben,
als eine Kaliberform fir Quadrat- odor Rundoisen.
Dio bezuglich des elektrischen Antriebes an-
gestellben Vorsucho und Ermittlungen haben
ergeben, daR fir das Blocken pro Tonne Material
dor geringste Energieverbrauch notwendig ist,
dal der Energieverbrauch beim Trager- und
Scliienonwalzen schon ziemlich bedeutend an-
steigt, und dall er dann immer mehr wachst, jo
kloinoro Profilo gewalzt worden, um bei Foin-
eisen und vor allem bei Blechen dio hdéchsten
Werte zu erreichon.

Wenn man auf einer Strafe in der Stunde
eine bestimmte Zahl von Tonnen Walzmaterial
verarbeitet, z. B. 8 1, und zum Auswalzen einos
bestimmten Kalibers fir eine Tonno 50 KW.-
Stunden notwendig hat, so ergibt sich alsdann
ein mittlerer Energieverbrauch dieser Stralle von
8 X 50= 400 KW. entsprechend einer Motor-
leistung von rund 600 P.S. Wirde man nun den
Antriebsmotor nach dieser Leistung bemessen
und domseiben auch eine gewisse Uoberlastungs-
fahigkeit geben, so wiirde er trotzdem nicht aus-
reichen, da dio Schwungmassen, die man prak-
tischerwoiso einbauen kann, nicht imstande sind,
die ganzen Schwankungen, dio der Walzwerks-
betrieb mit sich bringt, auszugloiehen. Diese
Schwankungen rihren daher, dal zum Teil ein-
zelne Kaliber mehr Arbeit verlangen, als die kurz
darauf folgenden Kaliber, dal Temperaturunter-
schiede im Walzmaterial nicht zu vermeiden sind,
dal dio Zufuhr des Walzgutes nicht durchaus
regelmaRig geschieht usw. Wirde man als An-
triobsmotor eine Dampfmaschine odor oinen
Elektromotor wahlen, so wirde man die normale
Leistung dorselben wohl auf 1000 P. S. festsetzon
mussen. Dabei ist zu bericksichtigen, daR so-
wohl dio Dampfmaschine wie der Elektromotor
eine ziemlich betrachtliche Ueborlastung ver-
tragen und dal sie sich vor allem auch augen-
blicklich auf die jeweilig geforderte Belastung
einstellen. Die fir Walzworksantrieb genom-
menen Eloktromotoren werden im allgemeinen
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mit einor Ueberlastungsféahigkeit von 100 do Uber
dor normalen Leistung ausgefihrt. Danach
wirde also der oben zu 1000 I.S. normal bo-
messono Motor imstande sein, maximal 2000 P. S.
abzugeben. Im Durchschnitt aber wiirde er nur
(500 P.S. zu leisten haben. Daraus folgt, daR
man die Antriebsgasmotoren fir Walzwerke sehr
grofl wahlen muB, da deren Uoborlastungsfahig-
keit ja sehr gering ist. Huttendiroktor Wi ld
gibt ja auch in seiner Zuschrift an, er habe in
einer Korrespondenz mit Dr.-Ing. Ehrhardt fost-
gestollt, daB man die Gasmotoren 1,8mal starker
nehmen musse, als eine Dampfmaschine, die dio
gleiche StraRe antreiben wirde.

Will man nun den elektrischen mit dem
Gasmotorenantriob vergleichen, so muB man
einerseits die Anlagekoston, anderseits die Be-
triebskosten in Betracht ziehen. Auf den ersten
Blick wird mancher zweifellos sagen, daR die
Anlagokosten bei Zwischenschaltung dor elek-
trischen Kraftibertragung unbedingt groRer
worden, als wenn man die Gasmotoron unmittel-
bar an die Stralen setzt. Dies trifft aber in
vielen Fallen nicht zu, jedenfalls ist es ratsam;
von Fall zu Fall zu prifen, wie sich die Anlage-
koston verhalten. Dabei ist folgendes zu beriick-
sichtigen: , Die Gasmotoren, die man unmittelbar
mit den WalzenstraBen zusammenbaut, mussen,
wie oben auseinandergesetzt, sehr reichlich be-
messen werden und eine besonders kraftige
Bauart erhalten. Stellt man aber che Gasmotoren
in dio Primérstation, so kann man damit rechnen,
daR nicht alle Walzenstraen, die im Betriebe
sind, gleichzeitig den gréRten Kraftbedarf erfor-
dern, daB in vielen Féallen, besonders auf gréReren
Werken, nicht einmal alle Gasmotoren gleich-
zeitig in Betrieb sind, da nicht alle Strafon
gleichzeitig arbeiten, so daB man die Stiirko der
fur dio WalzenstraBon im Betrieb zu halten-
den Gasmotoren kleiner wéahlen kann, als dor
Summe der Maximalleistungen der im &ndern
Falle unmittelbar an don Walzenstralen ein-
gebauten Gasmotoren entspricht.

Beim Peiner Walzwerk, bei welchem
die von don Walzwerken kommenden Kraft-
schwankungen durch eine Akkumulatorenbatterie
fast vollkommen ausgeglichen werden, hat sich
gezeigt, daB die Beanspruchung der Primar-
station eino sehr geringe ist im Vergleich zu
don Momentanleistungon, dio die Walzwerke be-
anspruchen. Wie weit man mit der Leistung
dor Primarstation heruntergehen kann, wird sich
danach richten, wieviel WalzenstraRon an die
betreffende Primarstation angeschlossen worden.
Bei sehr groRen Hittenwerken, also solchen, dio
400000 bis 500000 t im Jahr verarbeiten, wird
man die Primarstation fast schon nach dem mitt-
leren Energiebedarf bemessen kdnnen, da essich
in solchen Fallen um Primarstationen handeln
wird, die mehr als 10000 P.S. leisten, so daB dio
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von den Walzwerks-Elektromotoren herkommen-
den StéRe, die sich an sich schon mischen werden,
von der groRen Primarstation olino weiteres auf-
genommen worden kénnen. Handelt es sich um
kleinere Werke mit einer goringeron Anzahl von
WalzenstraBen, so wird man die Primarstation
allerdings etwas reichlicher bemessen miussen,
kann sich aber in vielen Fallen durch Einschalten
eines Energiespeichers ontwedor in Form eines
mitlaufenden schweren Schwungrades, oder in
Form oinor Akkumulatorenbatterie helfen.

Boi dieser Uoberiogung ist natlrlich zu be-’
ricksichtigon, dalR dio Verluste der elektrischen
Kraftibertragung dio Gréfo dor in dor Primar-
station aufzustollonden Gasmotoren beeinfluft;
os kann der Wirkungsgrad dor elektrischen
Kraftibertragung bei dor hier in Frage kommen-
den GrofRe der Motoron zu rund 80 do angenom-
men werdon. Aber, auch dies bertcksichtigt,
wird die Gesamtleistung der primaren Gasmotoron
betrachtlich geringer sein, als dio Summe der
Leistungen dor Gasmotoren, dio man unmittelbar
mit den WalzenstraBon kuppeln mifRte, beson-
ders dann, wrenn wegen Walzenumbau stets
mehroro StraBen stillstohen. Wonn z. B. auf
oinom groBoron Work im ganzen 10 Walzen-
stralRen vorhanden sind, fiur welche die Summe
dor Maximalleistungen dor Antriebs-Gasmotoren
14000 P.S. botragen wirde, so wirde es bei
Zwischenschaltung dor elektrischen Kraftuber-
tragung schon genilgen, in der Primarstation
etwa 8000 bis 9000 P.S. gleichzeitig arbeitend
vorzusehen.

Hieraus orsieht man, daB dio Gasmotoren,
die man unmittelbar an die WalzenstraBen setzon
wirde, bedeutend teurer worden, als dio Gas-
motoren der Primérstation, und zwar nicht nur
dor Leistung wegen, sondern auch, weil man
dio Gasmotoren an den WalzenstralRon kraftiger
bauen muB, als die gleichmaRig laufenden Gas-
motoren dor Primarstation, und weil speziell die
ganz sclnveron Walzworksgasmotoren nur Touren-
zahlon zwischen 70 und 80, also verh&ltnisméaRig
niedrigo, erhalten. Die Difforenz in den Anlage-
kosten, vermohrt durch die Kosten fir dio Gas-
zuleitung zu den Gasmotoron an don Walzon-
straBen, wird in vielen Fé&llen eine derartige
sein, dall dafur die Kosten fiUr die elektrische
Kraftibertragung vollstdndig gedeckt werden.
Donn dio Kosten fir letztere sind durchaus nicht
so hoho. Man kann damit rechnen, dal} dio kom-
pletto elektrische Kraftiibertragung, also Primar-
dynamos, Schaltanlage, Kabel und Walzwerks-
motoron durchschnittlich etwa 60 bis 80 do dor
Kosten der gosamten Einrichtung des gasmoto-
rischon Teiles der Primarstation beansprucht.

Dio Betriebskosten richten sich in erster Linie
nach dom Gasverbrauch, dann nach dem Bedarf an
Wartungspersonal und Oel und nach den Un-
kosten fur Reparaturen. Da die elektrische
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Kraftiibertragung mit einem Wirkungsgrad von
rund 80 oo arbeitet, wird man im allgemeinen
annehmon, daR man bei direktem Antrieb der
WalzenstraBon 20 do an Gas ersparen konne.
Dies trifft aber nicht zu, und zwar aus folgendem
Grunde: Die Gasmotoren unmittelbar an den
WalzenstraBon sind sehr reichlich bemessen,
arbeiten also im Durchschnitt mit verhaltnismaRig
geringer Bolastung, im allgemeinen wohl mit
einor Belastung unter der Halfte ihror Normal-
leistung. In der Primarstation wird man jedoch
die Gasmotoren, die ja hier mehr oder weniger
nur dio mittlero Leistung herzugeben habon, be-

deutend glnstiger belasten kodnnen, also auch
einen gunstigerenGasverbrauch erzielen. In
vielen  Fallen wird dio Difforenz von 20 do hier-
durch  aufgewogon worden, so daR sich kein

groRerer Gasverbrauch ergibt. Die Wartung, dio
die Elektromotoren beanspruchen, ist, wie dio
zahlreichen Ausfiihrungen gezeigt haben, ver-
héltnismalig gering, ebenso der Oelverbrauch,
so dal diese Kosten kaum in Botracht kommen.
Anderseits mussen dio Gasmotoron, dio man un-
mittelbar an die Walzenstralen setzt, stets eino
besonders gute Wartung erhalten, und man wird
gerade hier nicht an Ool usw. sparen, so daB
diese Kosten sich mindestens dio Waage halten
mit den Kosten, dio fur dio Wartung dor Gas-
motoren in dor Primdarstation entstohon.
Vorgegenwartigt man sich das soebon Ge-
sagte, so wird man finden, daB bei elektrischem
Betrieb die Anlagekoston gegeniber denen bei
Gasmotorenantriob annahornd gleich, jedenfalls
nicht wesentlich hoéhere sind, und dal auch die
Betriebskosten keine gréBeren sein werden. Unter
diesen Umstadnden aber dirfte doch wohl der
elektrische Antrieb vorzuziehen sein und zwar,
weil der elektrische Betrieb eine steto Botr iebs-
borei tschaft des Antriebs motors gewahr-
leistet. Nach don zahlreichen guten Resultaten
in der Praxis kann nicht mehr bestritten worden,
dal die Elektromotoren dem Walzworksbetriob
durchaus gewachsen sind und zu Betriebs-
stérungen kaum Veranlassung geben, wahrend
Stdrungen bei Gasmotoren nie zu vormoidon sein
werden, selbst wonn dio Konstruktionen sich
noch so sehr vervollkommnen, ganz abgesehen
von don Stillstdnden, die man fir dio betriebs-
maRige Revision und Wartung der Gasmotoren
unbedingt notwendig hat. Man kann den Gas-
motoron in dor dbersichtlichen, mit guter Be-
leuchtung vorsehenon Primérstation, fern vom
Hittenstaub, eine bedeutend bessere Wartung
angedeihen lassen, hat auch in der Primarstation
jedorzoit dio Modoglichkeit, eine Maschino auBer
Betrieb zu setzon und einon Reservosatz in Be-
trieb zu nehmen. Auf diese Weise wird man am
leichtesten die so empfindlichen und im Be-
triebe kostspieligen Stérungen an den Walzen-
stralRen, die durch Defekte an den Gasmotoren
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hervorgerufen werden, umgehen kénnen, so daf
es begreiflich ist, dal sehr vielo Hiittonloute den
Standpunkt vertroten, der Gasmotor gehdre in
dio Primérstation. Diese Ueberlogung ist fir den
verantwortlichen Leitor des Hitten- und Walz-
betriobes viel wichtiger als dio Frage, ob das
Anlagekapital im Anfang etwas groBer oder
kleiner wird. Wio dor elektrische Antrieb vor-
gezogen wird, ist schon daraus zu ersehen, daR
allein bei den Siomons-Sohuckort-Werkon mehr
als 80 schwere Walzwerksantriebe im Bau bezw.
schon im Betrieb sind.

An dieser Stelle sei auch noch auf die gerade
fur Walzwerksbetrieb so angenehmen Betriebs-
eigenschaften der Elektromotoren hingewiesen.
Die Regulierfahigkeit des Elektromotors ist eine
duBerst préazise. Es ist in bequemster Woise
moglich, jede gewlnschte Walzgoscliwindigkoit
einzustollen. Diese einmal eingestellte Walz-
geschwindigkeit behalt aber dor Elektromotor
anndhernd bei, auch dann, wonn starke Uober-
lastungen Vorkommen. Hieraus folgt, daf dio
Walzmannschaft sehr bald die Erfahrung macht,
daB sie sich auf den Antriebsmotor verlassen
kann, speziell auf das Konstanthalten der Touren-
zahl, so dalR die Mannschaft genau weil3, daR dio
Blécke stets mit derselben Geschwindigkeit das
Kaliber verlasson. Dies ist aber von ganz beson-
derer Wichtigkeit bezlglich dor Sicherheit, mit
der die Leute die Blocke beim Verlassen der
Kaliber wieder hissen. Es hat sich sogar gezeigt,
daB oin paar Wochen nach Inbetriebsetzung die
Mannschaft derartig auf die im allgemeinen schon
von vornherein gesteigerte [héhere Geschwindig-
keit eingoarboitet war, dal} sie eino noch weitere
Erhéhung der Geschwindigkeit verlangt, um
schneller walzen und mehr fertigmachon zu
kénnen. Dorartige Erfahrungen sind Uberall ge-
macht worden, wo elektrische Walzwerke in Be-
trieb genommen wurden, so z. B. beim Peinor
Walzwerk und auf der Gutehoffnungs-
hU1i1e.

Ein weiterer Vorteil beim elektrischen Be-
trieb ist, daR man dank der Leichtigkeit, elek-
trische Messungen vornehmen zu kénnen, jeder-
zeit in der Lago ist, don Kraftbedarf dor Walzen-
stralen zu kontrollieren. Man kann nicht nur
durch laufende Aufzeichnungen dos Stromes usw.
konstatieren, wio dor Kraftbedarf in den ein-
zelnen Kalibern sich verhélt, und so eventuell
eino Korrektur der Kalibrierung vornehmen, son-
dorn man kann auch laufend Zahlermessungon
ausfiihren, um Uber den schon im Anfang er-
wahnten Energiebedarf beim Auswalzen verschie-
dener Kaliber usw. unterrichtet zu sein. Der-
artige Messungen fuhren sich immer mehr ein
und sind dieselben sehr zu begrifRen, da sie erst
ein richtiges Bild von dem beim Walzon auf-
tretenden Kraftbedarf und von den Produktions-
kosten geben.
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Im Vorhergehenden wurden als Enorgie-
speicher zur Aufnahme der StromstéBe in der
Primarstation Akkumulatorenbatterien empfohlen.
In Huttenkreisen hoért man sehr oft abfallige
Urteile Uber dieses wertvolle Hilfsmittel dor
Elektrotechnik. Einein einer Huttenwerkszentrale
aufgestellto Akkumulatorenbatterie hat zwei
Zwecke zu erflllen. Erstons soll sie puffern,
um dio Kraftmaxima aufzunehmen, zwoitons
aber soll sie eino Momentreserve bilden fir don
plotzlichen Ausfall eines Primaraggregates. Die
Batterie ist also auf allo Falle so grof zu be-
messen, daf sie auf etwa *2 Stunde jedes
Primaraggregat ersetzen kann.

Im allgemeinen wird gesagt, Akkumulatoren-
batterien seien onorm teuer. Diese Anschauung
ist nicht richtig, denn eino Akkumulatoren-
batterie kostet nur ungefdhr 35 bis 45 do einos
gleichwertigen  Primar - Gasmotoronaggrogatos
nebst Dynamomaschine, Fundamenten usw., und
ein solches Priméaraggregat kann mindestens ge-
spart werden, wenn man die Kraftmaxima durch
die Batterie aufnehmen lalt, also weniger Pferde-
starken im Betriebe hat, und wenn man dio Ak-
kumulatorenbatterie alsMomentreserve betrachtet.
Hat man keine Batterie, so ist es notwendig,
mindestens einen Gasmotor als Uberzahlig nht-
laufon zu lassen, um fir don Fall, dal ein Gas-
motor wegen irgend einer Stérung schnell aus
dem RBetriob genommen werden muf, keino Sto-
rungen im Netz zu erhalten. Denn das Ingang-
setzen eines stiUstehendon Gasmotors nimmt so
viel Zeit in Anspruch, dal man damit fir der-
artige Betriebsunfélle nicht rechnen darf. Wenn
man aber weniger Gasmotoren im Betrieb hat,
so erhdht sich dio Leistung einos joden und die
Gasmotoren arbeiten mit héherer Belastung, also
besserem Gasverbrauch und Wirkungsgrad.

Hr. Direktor Ortmann glaubt nicht rocht an
den wirtschaftlichen Erfolg dor elektrisch be-
triebenen RovorsierstraBen, vor allem deshalb
nicht, weil dio Anlagekosten sehr hohe wirden,
und zieht zum Vergleich Zahlen heran, die be-
ziglich oinor elektrischen Fordermaschine nach
System Jlgner ihm zur Vorfiigung gestellt
worden sind. Es trifft ja zu, daR die Anlage-
kosten bei elektrischem Revorsiorbotrieb wegen
des zwischengoschalteten Jlgner - Umformers
héhere worden, als bei elektrischem Betrieb fir
Triowalzworke. Es ist aber doch wohl nicht zu-
lassig, diese Frage nach einem einzigen Beispiel,
welches dazu noch ein ganz anderes Gebiet be-
trifft, und vielleicht auch anfechtbar ist, zu be-
urteilen.

Dor Dampfverbrauch bei Revorsierdampf-
betriob ist ein hoher, wie Messungen dos fiir dio
Dampferzougung effektiv verbrauchten Speise-
wassers, dio dem Verfasser bekannt geworden
sind, beweisen, und zwar Messungen nicht nur
an alten, sondern auch an neueren Maschinen,
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die mit Compoundwirkung, Mantelheizung und
Kondensation arbeiten, deren Dampfverbrauch
durch dio eine oder andere Vervollkommnung
kaum mehr viel verbessert werden kann. Diese
Dampfverbrauchszahlen sind allerdings nicht in
Einklang zu bringen mit den Angaben, die Herr
KieBelbacli in Heft 7 S. 394 Jahrg. 1905 gibt.

In dom ersten der von Hrn. KieBelbacli er-
wahnten Falle, der sich auf eine Messung in
Luxemburg bezieht, wird leider nur die Differenz
zwischen dem friheren Dampfverbrauch und dem-
jenigen nach Umbau der betreffenden Maschine
angegeben, also nur dio Ersparnis, nicht aber die
beiden Hauptzahlen. Es wiuirde interessant sein,
auch diese zu erfahren. In dem zwoiton Fall ist
dor Dampfverbrauch nicht durch Messungen dos
verbrauchten Speisewassers festgestellt, sondern
aus Diagrammen ermittelt. Hr. KieRelbach gibt
selbst an, daB alle Verluste fir Kondensation in
den Zylindern, Durchlassigkeit usw. in den Zahlen
nicht bericksichtigt seien, nennt dann aber spiitor
flr dieTonne vorgeblockton Materials einen Dampf-
verbrauch von 65 kg. Eine derartige Zahl besagt
natirlich gar nichts, da die Dampfmaschine, ob-
gleich in diesem Falle nur etwa sechsfache
Streckung vorliegt, trotz dor unglinstigen Be-
triebsweise, groBer Fillungen usw., mit einem
Dampfverbrauch von etwa 7 kg f. d. eff. P.S.-
Stundo arbeiten muRte, um dio beim Auswalzen
theoretisch erforderliche Deformationsarbeit, die
im vorliegenden Falle etwa 8 P.S.-Stunden fir
dio Tonne betragen dirfte, zu leisten. Im dritten
Falle sagt Hr. KieRolbach nur, dal3 sich dio Ver-
haltnisse ahnlich verhielten wie bei den beiden er-
sten Féallen. Positive Zahlen werden nicht gegeben.

Auch schon friher, und zwar in ,Stahl und
Eisen“ 1898 Nr. 18 S. 833, gibt Hr. KieRelbach
Zahlen tber das Auswalzen von Bldécken. Er nennt
hier bei 15,3faclier Streckung f. d. Tonne Einsatz
oinon Dampfverbrauch von 168 kg. Auch diese
Zahlen kénnen nicht als einwandfrei gelten,
worauf Hr. Dr.-Ing. Ehrhardt, der zur Beurteilung
dor Verhaltnisse doch wohl als kompetent be-
zeichnet werden darf, schon in ,,Stahl und Eisen*
1899 Nr. 18 S. 865 hinweist. Die von Hrn. KieRol-
bach erwahnten Messungen sind an einer Ma-
schine vorgenonnnon worden, dio mit Ober-
flachenkondensation arbeitet. Statt nun, was
hierbei das Nachstliegendo ist, das Kondensat zu
messen, hat man dio wohl etwa 30fach so grof3e
Kihlwassermenge gemessen, dann die Temperatur-
zunahme derselben bestimmt und hieraus auf die
Menge des Kondensats geschlossen. Dieser Weg
ist ein so eigenartiger, dal man eine derartige
Messung unmdoglich als einwandfrei anerkennen
kann. Da fir die Stunde rund 3,6 com Kon-
densat errechnet sind, mufl die Kihlwassermongo
mindestens 100 cbm f. d. Stunde betragen haben.
Es ware interessant, zu erfahren, wie groR die
Kihlwassermongo in Wirklichkeit gewesen ist,
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und vor allem, wie eine derartige groBe Kihl-
wassermenge bei den Versuchen gemessen wurde,
ob durch Gefalmessungen odor auf andere Weise.
DaBR im Kondensator Wéarmeverluste des Ivild-
wassers durch Leitung und Ausstrahlung Vor-
kommen, ist nicht berticksichtigt. Diese Verluste
kdénnen aber ziemlich betrachtlich sein.

Etwas anders schon sehen die Zahlen aus,
die Hr. KieRBelbach in ,Stahl und Eisen*“ 1899
Nr. 18 auf Seite 867 gibt und zwar fir Schienon-
walzen. Dort werden Zahlen fiar die Tonne
Fertigfabrikat von 556 kg und 748 kg, und zwar
letztere Zahl giltig fir eine Messung Uber eine
ganze Schicht einschlieBlich samtlicher Still-
standsverluste, genannt. Die Streckung, die diesen
Versuchen zugrunde liegt, ist zwar verhaltnis-
maRig groB und es mulR auch bericksichtigt
werden, daB zum Schienen- und Tragerwalzen
gut 70 bis 8000 mehr Arbeit erforderlich ist,
gleiche Strockungon natirlich vorausgesetzt, als
zum Blocken. Aber selbst wenn man dies be-
ricksichtigt, kann man schon einen Schluf3 ziehen,
daB zum Blocken grofere Dampfmengen not-
wendig sind, als von Hrn. KieRelbach an don
anderen Stellen erwé&hnt.

Es wiirde sicherlich sehr dankbar anerkannt
werden, wonn einzelne Werke, bei denen die
Verhaltnisse fir Dampfmessungen an Reversier-
strallen gunstig liegen, sich entschldssen, solche
Messungen einwandsfrei anzustellen und auch zu
verdffentlichen. Dem Verfasser sind bei Gelegen-
heit seiner geschaftlichen Tatigkeit sehr oft
Zahlen genannt worden, die bedoutend hdoher
liegen, als diejenigen von Hrn. KielRelbach. Leider
entschlieBen sich dio Worko nur in den selten-
sten Fallen dazu, diese Zahlen der Oeffentlich-
keit bekannt zu geben. Ohne solche von un-
parteiischer Soito veroffentlichte einwandsfreie
Angaben kann man aber nicht ohne weiteres
an so niedrige Zahlen glauben, wie Hr. KieRel-
bach sie nennt.

Dor Dampfverbrauch beim Blocken, gute Ma-
schinen vorausgesetzt, wird nach dem, was dem
Verfasser bekannt geworden ist, bei 10faclier
Streckung etwa 300 kg f. d. Tonne Fertigfabrikat
und bei 30facher Streckung etwa 500 kg betragen.
Beim Tragerwalzen wird dor DampfverbrauCh
bei groBon Profilen und zwischen 12-und 35fachen
Streckungen etwa 600 kg sein. Wenn neuer-
dings als Garantieleistung angegeben wird, man
kénne mit einer gut gebauten Reversiermaschino
fur die off. P.S.-Stunde 12 kg Dampfverbrauch
erreichen, so hat diese Angabe praktisch ja Uber-
haupt keinen Worb, ganz abgesehen davon, daf}
sie praktisch nicht nachweisbar ist; Diese Angabe
setzt, natdrlich eine glnstige Zylinderfillung
voraus und einen kontinuierlichen Betrieb der
Dampfmaschine, also gunstigste Verhaltnisse fur
die Ausnutzung dos Dampfes bezw. fir ein
Minimum der Kondensationsvorluste in der Ma-
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sehine. Wenn man aber fortlaufende Diagramme
beim Reversierwalzwerksbetrieb nimmt, so wird
man finden, daf gunstig geformte Diagramme
kaum Vorkommen, dagegen aber sehr viel Dia-
gramme mit Vollfullung bezw. mit Drosselung
bezw. fir Gegendampf. Diese Diagramme erklaren
dio hohen Verbrauchszahlen.

Das, was bisher Uber den Energieverbrauch
in Kilowattstunden beim elektrischen Reversier-
botrieb veroéffentlicht worden ist,* beruht auf
Berechnungen, allerdings insofern auch auf
Messungen, als vorhandeno Dampfroversierstrafien
indiziert und aus den fortlaufenden Indikator-
diagrammen der Energiebedarf in Metertonnen,
welcher fiur das Auswalzen bestimmter Bldocke
usw. erforderlich ist, errechnet wurde. Ohne eine
derartige Voruntersuchung ware natirlich jode
Rechnung hinfallig. Es ist Ubrigens interessant,
da von seiten dor Konstrukteure von Dampf-
reversiormascliinen solche Ermittlungen nio an-
gestellt worden sind und daB es erst der Elektro-
technik Vorbehalten blieb, derartige Messungen
vorzunehmen, die allerdings sehr viel Mihe und
Zeit beanspruchen, da das Auswerten von fort-
laufenden Indikatordiagrammen sehr umstandlich
ist. Wirkliche MoRrosultate tiber Kilowattstundon-
verbrauch fir Blocken usw. wird man natirlich
erst dann erhalten, wenn die augenblicklich im
Bau befindlichen elektrischen Reversiorstralien
im Betriebe sind. Dann sind diese Zahlen aber
sehr leicht fostzustellon, da man ja nur einen
elektrischen Zahler einzuschalten, don Energie-
verbrauch in bestimmten Zeitabstandon festzu-
stellen und auf dio ebenfalls festgestellte Pro-
duktion zu beziehen braucht. In Nr. 4 S. 206
des diesjahrigen Jahrganges von ,,Stahl und Eisen*
geht nun Hr. KieBelbach sogar dazu Uber, soinor-
seits den voraussichtlichen Energiebedarf beim
elektrischen Roversierbetrieb zu berechnen. Aller-
dings so einfach, wio Hr. KieRRelbach die Rech-
nung durchfuhrt, sind, wie soeben schon erwahnt,
diese Rechnungen nicht anzustellen. Man muR
sich schon der Mihe unterziehen, dio effektiv
beim Walzen bendtigte Arbeit aus den Indikator-
diagrammon fostzustellen und dann, sobald diese
festliegt, dieVerlusto, die in den einzelnen Toilon
des elektrischen Antriebes entstehen. Beim elek-
trischen Betrieb gibt es glicklicherweise keine
Kondensationsverlusto usw., die man nicht im
voraus borechnen kann, sondern es gibt dort nur
Verluste, die genau zu bestimmen sind, wie dio
Verluste in don Kupferwicklungen, in dem
magnetisierton Eison usw. Wie genau derartige
Rechnungen durehzufiihron sind, ist daraus zu
ersehen; daB bei der von den Siemens-
Schu ekert-Werken fir die Zeche Zol-

* ,Stahl und Eisen® 1904 Nr. 4 S. 210 bis 236:
m»Elektrischer Antrieb von Walzwerken« von
C. Kottg.en.
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lern 1l erbauten Fdordermaschino, deren elek-
trischer Energie- und Dampfverbrauch durch
einwandsfreie Messungen tber 24 Stun don unter
Hinzuziehung unparteiischer Sachverstandiger
und unter Ausschaltung dor liefernden Firma
von der Gelsenkirchener Bergwerks-
Aktiengesellschaft festgestollt wurde, das
Ergebnis des Energieverbrauchs in Kilowatt-
stunden auf 1V?dq mit der angestellten Rechnung
Uberoinstimmto. Diese Messungen sind durch
die Veroffentlichung des Hrn. Bergassessor
Rand obrock, Direktor der Golsenkirchenor
Borgwerks-A.-G., in der Berg- und Huttenmé&nni-
schen Zeitschrift ,,Glickauf* 1905 Nr. 25 allge-
mein bekannt geworden und haben wogon des
glnstigen Energie- bezw. Dampfvorbrauchs gegen-
Uber Dampfféordormaschinon allgemeine Beach-
tung gefunden.

Hr. KieBelbach benutzt nun, um seine Rech-
nung bezlglich des voraussichtlichen Energie-
verbrauchs von elektrischen Reversierstralen an-
zustellen, ahnliche MoRresultate an einer elek-
trisch betriebenen Jlgner - Férdermaschine auf
dem Salzbergwerk Friedrichshall in
W rttemberg, welche in dom Buclio von Phi-
lip pi: ,Elektrische Kraftibertragung®, veréffent-
licht sind. Diese Messungen lassen ebenso wie
die Messungen auf Zollern orkennon, welchor
Energieverbrauch sich ergibt, wenn dio Forde-
rung zuriiekgoht, und zwar auf die Halfte der
maximalen, auf ein Viertel, odor noch weiter.
Es ist klar, daR alsdann dor spezifische Energie-
verbrauch fur die geleistete Schacht-Pferde-
starkestunde steigen bezw. der Wirkungsgrad
des elektrischen Antriebes fallen muf}, da ja ge-
wisse Verluste im elektrischen Antrieb unab-
hangig von der sekundér geleisteten Arbeit kon-
stant bleiben. Diese Verluste sind hauptsachlich
die Leorlaufsverluste des Schwungradumformers.
Hr. KieRolbach rechnet nun zuerst aus, daR ein
Rovorsierwalzwork hochstens ein Zehntel der
Gesamtzoit im Betriebe ist, sagt weiter, bei don
Messungen an einer elektrischen Jlgnor-Férdor-
maschine hatte sich ergeben, dal alsdann der
eloktrische Wirkungsgrad nur wenig mehr als
20 do betrage, und hiermit roehnot er weiter. Er
stellt zwar vorsichtigerweise erst die rhetorische
Frago, ob man hieraus oinen SchluB ziehen diirfe,
zieht dann aber tatsachlich dio Schlisse und zwar
mit der Bemerkung, daB oino gewisse Vergleich-
barkeit sicher vorliego. Es kann Hrn. KieBelbacli
nur erwidert worden, daf ein derartiger Schluf3
durchaus unzulassig ist, und es sei, um don Unter-
schied horvorzuheben, nur auf einen Punkt auf-
merksam gemacht. Das Schwungrad, welches
auf Zollern lauft, besitzt ein Gewicht von 40 t,
und der Antriebsmotor des Jligner-Umformers hat
eine Leistung von 300 P.S. Dasgleiche Schwung-
rad wirde fir den Betrieb einer sohr schweren
RoversierstraRo ausreiehen, und zwar deshalb,
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weil dio"einzelnen Zuge bei einer Férdermaschine
verhaltnismalig lange dauern gegentber den
kurzen Botriobszeitcn jeden Stiches bei einem
Walzwerk, hei der Férdormaschino also bei jedem
Hub verhéltnismaRig viol langer Energie aus dom
Schwungrad herausgenommon werdon muf3, als
bei einem Walzwerk. Bei einem Walzwerk aber
wird dio mittlere Energieaufnahme bedeutend
mehr betragen als 300 P.S., je nach dor Pro-
duktion 1000 bis 1500 P.S. Daraus folgt also,
daB die Leerlaufsverluste beim Walzwerksbotriob
verhaltnismaRig unbedeutend sind gegeniiber dem
Gesamt-Energiebedarf, so dall auch dor Wirkungs-
grad bei weitem nicht so sinkt, wie Hr. Kiof3ol-
bach folgert. Im Udbrigen wird schon dafir
gesorgt werden, da der Beweis fir die Voraus-
bereelmung dos Energiebedarfs sehr bald er-
bracht wird, sobald die im Bau befindlichen
elektrischen Roversierstrallen erst arbeiten. Dann
wird man ja sehen, welche Vorausberechnungon
stimmen.

Hr. KieBelbach erwahnt nochmals den schon
von Hrn. Direktor Ortmann angefiihrten Unter-
schied zwischen einer Férdermaschine und einem
Reversierwalzwerk, namlich den, dall die Massen,
dio beim Walzwerk jedesmal zu beschleunigen
sind, bedeutend kleiner waren, als die einer
Fordermaschine. Diese Tatsache trifft selbstver-
standlich zu und wird bei sdmtlichen elektrischen
Berechnungen bertcksichtigt, da sie oben grund-
legend ist. Sie spricht aber zugunsten des elek-
trischen Betriebes von Reversierwalzwerken. Boi
der elektrischen Férdermaschine sind die Anfahr-
zoiten langer, dementsprechend auch die Anfahr-
verluste, danatirlich wahrend der ganzen Anfalir-
zeit groBero Anfahrstrome in don Wicklungen
der AnlaBmasehinen und Antriobsmotoren auf-

treten. Beim Walzwerksbetrieb sind dement-
sprechend die Anfahrverluste geringer, da obon
die Anfahrzeiten nicht so lange dauern. Dieser

Umstand spricht also zugunston dos elektrischen
Wirkungsgrades beim Walzwerksbetrieb gegen-
Uber dem beim Fdérdormaschinenbetrieb.

Hat man auf einer Blockstralle eine einiger-
mafRen grofRe Produktion, und setzt man dio
Dampfkosten nicht allzu niedrig an, d. h. bewertet
man das zur Dampferzougung verwendete Hocb-
ofongas, so wird man finden, daB man bei elek-
trischem Betrieb bedeutende Ersparnisse macht,
selbst wenn die orsten Anlagokoston einige Hun-
derttausend Mark hdéher sind, als dio fir Dampf-
antrieb. Ist der auf Grund von Dampfindizieru igen
vorausberechnete Energiebedarf beim Blocken
und der daraus auf Grund des elektrischen Wir-
kungsgrades abgeleitete  Kilowattstundenver-
brauch fir dio Tonne Material richtig, dann
treten auch dio Ersparnisse fir dio Tonne ver-
waisten Materials ein, wie sie vom Verfasser in
»Stahl und Eisen* 1904 Nr. 4 berechnet sind.
Setzt man dieselben nur zu 50 Pfg. f. d. Tonne
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ein, und legt man eino jahrliche Produktion von
2-, 3-, 4-, 500000 t. zugrunde, so erhalt man eine
jahrliche Ersparnis von 100000, 150000, 200000
und 250000 Jt, so daR sich der Mehraufwand von
einigen Hunderttausend Mark Anlagekosten schon
bezahlt macht.

Man wird bei diesen Rentabilitatsberech-
nungen immer mehr dazu Ubergehen, die Hoch-
ofengase nicht kostenlos einzusotzon, sondern
denselben einen bestimmten Wert beizumessen,
um so mehr, als die Gelegenheit, dio aus den
Hochofengasen erzeugte elektrische Energie ander-
weitig zu verwenden, immer groBer wird. Es
sei hierbei nur auf dio Stahlerzeugung auf elek-
trischem Wege nach System Kjellin hin-
gewiesen, welche die Erzeugung billiger elek-
trischer Energie, also aus Hochofengasen, zur
Voraussetzung hat. Das System Kjellin wird
augenblicklich in gréRerem Malstabe eingefiihrt,
so z. B. zur Raffinierung von Thomasstahl bei
Gebriuder Réchling in Vélklingen, ander-
seits als Ersatz des TiegelguBstahlVerfahrens bei
Fried. Krup p A-G. in Essen. AuBer diesen
deutschen Anlagen sind solche in Frankreich
und in dor Schweiz im Bau. Endlich haben sich
schon mehrere Werke, insbesondere in Lothringen
und Luxemburg, das Vorfahren gesichert. Wonn
man nun bedenkt, dall der Dampfreversierbetrieb
fuinf- bis sechsmal mehr Hochofengas verbraucht,
als dor elektrische, und da® man durch Anwen-
dung des elektrischen Betriebes fiir 11 verbloekten
Materials etwa 350 cbm Gas ersparen kann, also
bei4000001Jahresproduktion 140 Millionen Kubik-
meter Gas, und dal3 diese Gasmongon 30 Millionen
Kilowattstunden ergeben, bezw. 4000 KW. gleich-
maRig verteilt Gber 300 Tage mit 24 Stunden, so
wird man erkennen, daR es sich schon verlohnen

kann, den elektrischen Roversierbetriob einzu-
i'Ghron.
Berlin, don 21. Februar 1906.

C Kaottgen.

Auf dio in Nr. 4 dieser Zeitschrift S. 209 er-
schienene Zuschrift des Hrn. H. Ortmann er-
laube ich mir folgondes zu erwidern:

Die in Nr. 3 Seite 150 meinerseits ausgefiihrte
Kalkulation basiert auf einor durchschnittlichen
effektiven Leistung von 2000 P.S. fir eino Ro-
vorsierstrale. Diese Leistung bezieht sich er-
fahrungsgemal auf das Auswalzen einer Pro-
duktion von etwa 1200 t in 24 Stunden, wie eine
solche in modernen Stahlwerksbotrieben unter
normalen Verhaltnissen mit einer Reversierstralo
erreicht worden kann. Bei kleinerer Produktion
sinkt selbstverstandlich die durchschnittliche Lei-
stung und in Abhangigkeit davon Dampfverbrauch
usw. Wird dio genannte Produktion auf 2 Block-
straBen ausgewalzt, so wird sich die durehschnitt-
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liehe Leistung auf dio Halfte, also auf 1000 P. S,
pro Maschine, reduzieren.

Nach don Ausfihrungen von Hrn. Ortmann
sind unter Zugrundelegung einer vorhandenen
Anlage zur Erzeugung des erforderlichen Dampfes
8 Kessel fur die Maschine, somit 16 Kessel zu 95
bis 100 gqm Heizflache fir 2 Maschinen mit oiner
gesamten durchschnittlichen Loistung von
2000 P.S. erforderlich. In dom durch Hrn. Ort-
mann angefuhrten Fall kann sich dio geringere
Anzahl Kessel dadurch ergehen, daf die mit
2000 P. S. meinerseits angonommene Leistung
etwas zu hoch ist, oder daR dio durchschnittliche
Produktion dos Werkes kleiner-als 1200 t pro Tag
ist, odor dal3 bei der betreffenden Kessolanlago eino
groRere Verdampfung als 20 kg pro gm Heizflache
orroicht wird. Ferner habe ich in meiner Berech-
nung dio Eigentimlichkeit dor meisten Hutten-
werke des In- und Auslandes, namlich den haufig
auftretonden Dampfmangel, welcher dio Folgo
einer zu geringen Anzahl Kessel ist, nicht be-
ricksichtigt, sondern in boidon Fillen dio Kessel-
anlage groR genug gewdahlt. In meinen Aus-
fuhrungen habe ich darauf hingowieson, daB in den
20 Késseln die Resqrvokossel eingeschlosson sind.

Bei elektrischem Antrieb wurde dio Dampf-
erzeugung pro gm Heizflache mit 25 kg ange-
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nommen, da oine solcho nach den praktischen
Erfahrungen bei Dampfanlagen mit konstanter
Belastung bequem erreichbar ist. Boi Kessel-
anlagon mit stark intermittierenden Dampf-
entnahmon dirfte sich die gleiche Verdampfung
scliworer erreichen lasson. Was dio Reserve an-
belangt, so wurde diosolbo wedor beim Dampf-
antriob noch beim elektrischen Antrieb berick-
sichtigt.  Bezlglich des Wirkungsgrades von
70 do bei dor elektrischen Anlage bin ich nach
meinen Erfahrungen dor Ueborzougung, dal3 sich
derselbe sehr wohl orroichon 1aBt, da grofRo
Generatoren und Motoren einen sohr guten
Wirkungsgrad haben. Verdffentlichungen (ber
den letzteren dirften wahrscheinlich in nachstor
Zeit erscheinen und dartber genauen AufschluBl
geben.

Durch die obigen Ausfihrungen glaube ich
bewiesen zu haben, daB Hrn. Ortmann in bezug
auf dio erforderliche Anzahl Kessel fiir eine Ro-
vorsierstralo mit einer durchschnittlichen effek-
tiven Leistung von 2000 P.S. oin Irrtum unter-
laufen sein muf3, und Hr. Ortmann nur dadurch
zu einem so gunstigen Resultat gelangen konnte.

Zurzeit Mannheim, den 19. Februar 1906.
F. \\eidenedkr.

Ueber die Bildung von Hohlrdumen in Stahlblécken und die Mittel
zu ihrer Verhinderung.

Wollen Sie gitigst in lhrer geschdtzten Zeit-
schrift folgenden Zeilen Raum geben:

Sie bringen in lhrem Heft Nr. 4 eingangs*
einen Artikel von Hrn. Oberingonieur Riomer
Uber ,,die Bildung von Hohlraumen in Stahlbléckon
und die Mittel zu ihrer Verhinderung“. Ohne auf
don Gesamtinhalt, dor von berufenerer Seite
kritisiert worden mag, einzugehen, beschréanke
ich mich auf die das Komprimieren von flissigem
Stahl betreffenden Bemerkungen und dio daraus
gezogenen SchluBfolgerungen.

Was Hr. Riemer mit folgendem Satz sagon
will, ist nicht ganz verstandlich: ,,Was dariber
(UGber die Zusammensetzung eines komprimierten
Blockes) in die Oofrentliehkoit gedrungen ist,
stammt von interessierter Seite. Untersuchungen
von unbeteiligter Seite liegen nicht vor.” Natir-
lich sind dio Veroffentlichungen von interessierter
Seite, denn nicht interessierte Seiten worden sich
schwerlich den bedeutenden Aufwand von Arbeit
und Geld leisten, don eingehende Untersuchungen
grolRer Blocke orl'ordom, aber genau in dorselben
Weise sind die Voroffentlichungen dos Hrn. Riemer
auch als interessiert anzusehon.

Doch zur Sache. Dio Abbild. 1 zeigt dio Zifforn
von Zerreilproben aus einem flach ausgeschmie-

* Seite 185.

Yl.se

deton flissig geprefRten Block, welche unter der
Aufsicht der Exporten des Gormanischen und Eng-
lischen Lloyd sowie des Bureau Veritas, dio doch
unzweifelhaft als unbeteiligte Personen angesehen
werdon mussen, gemacht worden sind. Die Ana-
lysen (Abbildung 2) sind auf dem Laboratorium
des Oberbilkor Stahlworks angefortigt und docken
sich vollstandig mit don ZerreiBproben. Diese
Zahlen beweisen — wie inzwischen Hunderte von
vorschmiodoten Blécken —, daB oin komprimierter
Block keinen Abfall bodingt. Sie geben ferner
den schlagenden Boweis fur die Unrichtigkeit
der Behauptung Riemers, daB eine Seigerung
auch noch im ,,v6llig festen Eison“ vor sich ginge,
eine Aoufllorung, die wohl auch noch anderweitig
einiges Erstaunen erregen dirfte. MufRte doch
dann ein jeder Block, dor zwecks Woiterver-
schmiedung wiodor warm gemacht wird, ebonfalls
wieder Seigerungsorschoinungen zeigen.

Der einzige Punkt hei dem Harmetver-
faliren, der den Angriffen dor Konkurrenz, und
somit auch Hrn. Riemer, anscheinend die gréf3ten
Aussichten auf Erfolg bietet, ist dor Kostenpunkt.
Der Wert eines neuen Verfahrens besteht darin,
Mangel in der bisherigen Fabrikation zu behoben
und mit dem erzeugten besseren Fabrikat auch
einen hoheren geldlichen Erfolg zu erzielen. Mit-
hin ist der Wert hier ein relativer Begriff und

3
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kann also nicht als mehr oder
weniger grof3 hingestellt worden.
Der Wert einer Harmetanlage be-
steht nun darin, daBR der Abfall
des Blockes bis auf ein schmiede-
technisch magliches Mindestmal
verschwindet. Infolgedessen hat
der Hammerschmied ein sehr leich-
tes Einteilen des Blockes, wenn
er, wie das meistens geschieht,
mehrere Stlicke daraus schmiedet.
Joder AusschuB durch Lun-
ker und Langrisse fallt ga-
rantiert sicher fort. Das Ma-
terial ist ein so gleichmaRiges, daR
es ganz gleich ist, welches Stuck
aus dem oberen und welches aus
dom unteren Blockende geschmie-
det wird.

An Hand dieser Tatsachen mag
oin jedes Stahl- und Hammerwerk
unter Bericksichtigung der bis-
herigen Verhaltnisse in seinem Be-
trieb sich das Rentabilitatsexempel
selbst machen.
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Steht das Werk auflerdem auf dom einzig
korrekten Standpunkt, den Hr. Riemer im 3. Ab-
satz seines Artikels mit folgenden Worten
sehr treffend kennzeichnet: ,,Solche Worko;
denen an der Zuverlassigkeit ihrer Lieferungen
gelegen ist und denen an ihrem dauernden An-
sehen mehr als an einem augenblicklichen Vorteil
liegt, haben deshalb auch immer bei den Blécken
fur die Herstellung von Schmiedestiicken am
oberen Endo des Blockes 25 bis 4000 Kopf, je nach
der GrofRe dos Blockos, als unbrauchbar in den
Schrott wandern lassen®, so wird ein solches Werk
der Frage der Niutzlichkeit einer Harmetpresso
ganz gewil nur sympathisch gogeniiborstohon.
Hochachtungsvoll

Afolf Wieclce.

*
*

Sehr geehrte Redaktion!
Zu obigen Ausfuhrungen bemerke ich, daf
ich die Grinde fur meine Ansicht bezlglich dor
Wandorungon von Schwefel, Phosphor usw. im
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erstarrenden Stahlblock auseinandergesetzt habe
und os mir gefallen lassen muf}, dal Andere
anderer Ansicht sind.

Es lag mir Gbrigens vollig fern, das Vorfahren
von llarmet anzugroifen, ich bin im Gegenteil
der Meinung, daB ich mich bemiht habe, méglichst
sachlich meine auf Grund meiner Erfahrungen
entstandene Ansicht vorzubringen, an der ich
allerdings auch heute noch festhalte, es dabei den
llerron Fachgenossen (berlassend, welche An-
sicht ihnen besser erscheint. Im Gbrigon dirfte
die Diskussion doch den Vorteil haben, daf ein-
mal wieder darauf hingewiesen wird, dal man,
um ein gutes Schmiedestick herzustellen, ent-
weder oinen groRen Kopfverlust in den Kauf
nohmon, oder Lunkervorhinderungsverfahron an-
wondon muB, in welchem Punkto Hr. Direktor
Wiecke mir ja vollig zustimmt.

Hochachtungsvoll
Riemer.

Disseldorf-Grafonberg, den 8. Mérz 1906.

Risse in Kesselblechen und Aenderungsbedurftigkeit der Wirzburger Normen.

In Nr. 5 dieser Zeitschrift bringt Hr. Bach
oine Kritik meiner Arbeit Uber ,die angebliche
Aenderungsbedirftigkeit dor Wirzburger Nor-
men“* nachdem er schon in dor ,,Zeitschrift des
Voroins deutscher Ingoniouro*“** sich mit meinor
Arbeit beschaftigt hat. Zur bessoron Konnzoich-
nung der Absichten, welcho Hr. Bach mit seiner
Arbeit bezweckt, wiederhole ich hier den Wort-
laut oinor FulRbomorkung aus lotzteror Arboit:
»,Nachdem nun Hr. Eichhoir, dor Vertreter der
Grobblechwalzwerke, die das Material zu den
Kesseln liefern, meine Arbeit betr. Ribildung
in Kesselblechen, in seinor Weiso behandelt hat,
kénnen jetzt die Kosselkonstrukteuro, die Kessel-
schmiede, sowie schlieflich diejenigen, welche
Kessol betreiben, und die alle an dem Entstehon
von Rissen beteiligt sein kénnon, kommen und
Uber den herfallon, der die Hand auf eine wunde
Stello gelegt hat, damit fur Gesundung nach
Méglichkeit Sorgo getragen wird.”

Ich habe nicht anders gekonnt, als die Auf-
fassung zu gewinnen, da Hr. Bach versucht, in
solcher Weiso die Aufmerksamkeit der Leser von
dem wahren Sachverhalt abzulenkon, den ich zur
Darstellung gebracht habe.

Indem er seine Tatigkeit auf wissenschaft-
lichem Gebiete hervorhebt, indem er den Leser
glauben machen will, ich wolle den Bestrebungen,
Aufklarung udber die Ursachen der RiBbildung
zu erlangen, entgegontroten, scheint er zu hoffen,
daB dariber seine .Tatigkeit als Vorkampfer dor-

* Vergl. ,,Stahl und Eisen* 1906 Nr. 3 S. 129
bis 134.

= Zeitschr. d. Vereins deutscher Ingenieure*
1906 Nr. 7 S. 258.

jenigen Partei, die unter keinen Umstanden eine
gesetzliche Festlegung technischer Bestimmung
Uber den Bau von Kesseln winscht, und dio zur
Erreichung ihrer Zwecke sogar die altbewdhrten
Wiirzburger Normen verleugnet, in Vergessenheit
geraten mage.

Ich erklare hier ausdricklich, dal ich dio Ar-
beit in Nr. 3 dieser Zeitschrift nicht als Vertretor
der Grobblechwalzwerke geschrieben habe, und dafl3
letztere von dor Arbeit und meiner Absicht, eine
solche zu schreiben, vor dom Erscheinen dorsolbou
keinerlei Kenntnis hatten. Zu oinor &ndern An-
nahmo habe ich keine Veranlassung gegeben.

Ich erklare ferner, daR os immer mein Be-
streben gewesen ist, irgendwelche Arbeiten, die
geeignet sind dahin zu wirken, daB die Qualitat
der Baustoffe verbessert wird, aufs eifrigste zu
unterstitzen, und alle diejenigen, welche mich
einigermaBen kennen, und zu denen gehort auch
Hr. Bach, sollton wisson, daf ich immer die Pflicht
dor Werke betont habe, keine Kosten und Mihen
zu scheuen, bestgeoignete Materialien zu liefern.
Ich habe in dem AusschuB zur Untersuchung der
Ursachen der RiRbildung noch in der Sitzung am
31. Oktober 1905 dio tatige Mitwirkung der Werke
in Aussicht gestellt. Ich mu3 daher vermuten, daR
Hr. Bach, welchem ich woder friher noch auch
in meinor obigen Arboit irgendwelche Ver-
anlassung gegeben habe, bei mir eine andere Auf-
fassung vorauszusetzon, durch seine unzutreffende
und willkdrliche Unterstellung nur den Zweck zu
verfolgen scheint, die Aufmerksamkeit von seinen
auBorhalb des Gebietes der wissenschaftlichen
Forschung liegenden Zwecken abzulenken.

Ich hebe hier ausdricklich hervor, daR meine
Arbeit sich nicht mit der Frage der Erforschung
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der RiBbildung beschaftigt hat, sondern nur den
Zweck verfolgte, die Hand auf Auswiichse in dor
Agitation gogen dio Normen zu legen und den
Nachweis zu erbringen, da die in Verbindung

mit wissenschaftlicher Forschung erhobenen
Angriffe gegen dio Normen nicht oinmal eine
tatsachliche einwandfreie Grundlage haben. Wie

sehr Hrn. Bach dio Aufklarung der Ursache der
RiBbildungen am Herzen liegt, erhellt aus fol-
gendem Vorgang.

In dor ,Zeitschrift des Vereins deutscher
Ingenieure” ist auf Seite 1300 Jahrgang 1905
folgender BeschluB des technischen Ausschusses
und des Vorstandes dieses Vereins abgodruckt:

»Bildung eines Dampfkesselausschussos.

Durch oine schriftliche Darlegung an den
Vorstand lenkt Hr. v. Bach dio Aufmerksamkeit
auf das mehr oder minder plétzliche Auftreten
von Rissen in don Blechen betriebener Dampf-
kessel, welches seit Jahren don Gegenstand ein-
gehender Erdrterungen der mit der Ueberwachung
von Dampfkesseln betrauten Vereine sowie der
durch das Auftreten von Rissen betroffenen
Dampfkesselbesitzer bildet. Da hinsichtlich der
Ursachen dieser RiBbildung haufiger Unsicherheit
bestellt, als man anzunehmen geneigt ist, und
die Aufgabe dor Klarstellung dio Krafte dos Ein-
zelnen Ubersteigt, so erscheint es angezeigt, dal
eine Kdérperschaft wie dor Verein deutscher In-
genieure die Aufgabe Ubernehme, hier nach
Méglichkeit Klarheit zu schaffen. Hr. v. Bach
beantragt deshalb dio Bildung oinos Ausschussos,
dem dio Aufgabe zugewiesen wird, sich mit dor
Klarstellung der Ursachen dieser RilRbildungen
zu befassen. Die Arbeiten diosos Ausschusses
wirden sich nicht auf dio Untersuchungen von
Blechmaterial zu beschrédnken brauchen, sondern
er wirde auch gogonubor sonst bei Eisen und
Stahl auftretenden eigenartigen Erscheinungen,
deren Ausfihrung im Interesse der Industrie ge-
legen ist, mit Erfolg tatig sein kénnon.*

Des ferneren heiBt es in dem Protokoll dor
ersten Sitzung dos Ausschusses:

»Die Aufgabe des Ausschusses erschoint durch
dio Anregung bestimmt, die nach ,Z. d V. d. 1.“

1905 Seite 1300, zur Bildung dos Ausschussos
gefihrt habon.“ Zum allgemeinen Staunen
wurde dann auf Anregung des Herrn Bach

stundenlang Uber die Normen verhandelt, trotz-
dem diese Frago erst kurz vorher im Verein
deutscher Ingenieure nach langwierigen Ver-
handlungen abgeschlossen war, und wird schlieR3-
lich sogar oine Eingabe an den Reichskanzlei®
nicht zur Vermeidung der RiRbildungen, sondern
zu dom Zweck beschlossen, dio Normen als ver-
altete Abnahmevorschrifton zu bezeichnen.

Mit keinem Wort ist bisher von Hrn. Bach
oder seinen Freundon ein praktischer, nur irgend-
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wie fir das Abnahmogescliaft brauchbarer Vor-
schlag gemacht worden, der geeignet ware, die
Prifungsarton (Zugproben, Biegeproben usw.)
der Normen zu ersetzen, zu erganzen oder zu
verbessern. Solange man aber nicht in dor Lage
ist, etwas Bestehendes zu verbessern, erachte ich
einen Angriff auf dieses Bestohondo fiir unklug
und, wenn er gemacht wird, um auflerhalb dor
Prifungsmethoden liegenden Zwecken, namlich
der Agitation gegen dio polizeilichen Vorschriften
zu dienen, fir sehr bedenklich.

Was nun den tatsachlichen Inhalt dor Aus-
fihrungen dos Hrn. Bach betrifft, so muB ich zu-
erst Verwahrung dagegen einlegen, dal die RiB-
bildungen gegen friher zugenommon habon. Das
Material ist im Laufe der Zeit besser und nicht
schlechter geworden. Dio Tatsache, daB heute
molir Material, das zu Beanstandungen Ver-
anlassung gegeben hat, an den Versuchsanstalten
gepriuft wird, berechtigt noch lange nicht zu dem
TrugschluB, daR das Material schlechter geworden
sei. Dio Interessen unserer Werke verlangen
dringend, daR der Aufstellung derartiger Behaup-
tungen ontgogengetreten wird.

Hr. Bach batte in seiner Arboit in Nr. 1 dor
Ingenieur - Zeitschrift nichts davon gesagt, dal
die 19 Falle sich auf Bayern bezogen. Ich war
daher berechtigt, dioselben mit der deutschen
Blechproduktion zu vergleichen. Jetzt, nachdem
bekannt wird, dalR die Falle sich auf Bayern bo-
ziolien, ist es mdglich, dieselben naher zu prifen,
denn ich gehe wohl nicht fohl, wenn ich an-
nehme, dal es sich um die in der ,Zeitschrift
des Bayrischen Revisions-Vereins*“ beschriebenen
Falle handelt. Ich finde dort 18 Féalle beschrieben.
Von diesen betreffen 9 Falle alte Schweil3-
eisenkossel, welche zwischen 9, 22, 24, 28, 30, ja
bis 40 Jahre in Betrieb gewesen sind und daher
fir die Beurteilung dor Normen ausscheiden, da
SchweilReisen nicht mehr zum Kesselbau vor-
wendet wird. Ein Fall betrifft nach Angabe dos
Berichterstatters Konstruktionsfehler, 3 Falle sind
auch nach Angabe dos Berichterstatters auf un-
richtige Warmebehandlung, und 1 Fall auf un-
richtige Abkihlung zuriickzufihren. Es bleiben
also 4 Falle, welche nicht gentigend aufgeklart
sind oder in welchen vielleicht dio Blech-
qualitat eine Rollo spielen kdénnte. (Einor dieser
Féalle ist dor spater zu behandelnde Fall 1.) Ich
kann os angesichts diosor Tatsachen dem Lesor
Uberlassen, den Wert der 19 Bachsclien Falle fir
die Beurteilung der Normon zu ermessen. Ich
will nur zur Richtigstellung dor Badischen Zahlen
und zur Kennzeichnung ihres Wertes bemerken,
dal Bayern nicht 2000 Kessel, wie Bach angibt,
sondern 13213 Kossol im Jahre 1905 gehallt
hat, von welchen 11217 dom Mdunchener Verein
angehdorten.

Mit Hrn. Bach kann ich sagon: ,Ich habe os
mir zur Lebensaufgabe gemacht, innerhalb dor
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Gronzon, welche einerseits durch dio Rucksicht
auf Leben und Eigentum, anderseits durch
die Pflicht dor Werke, nur das fur seine Zwecke
bostgeeignote Material herzustellen und zu liefern,
gezogen sind, dahin zu wirkon, daf3 die Industrie
von allen Einschrankungen und Belastigungen
besonders, beziiglich der Abnahmevorsehriften be-
freit wird, solange durch dieselben keine Ver-
besserung des Materials gewahrleistet wird.*

Hr. Bach sagt sodann: ,Von der Rick-
wirkung in don oben unter 2 bis 4 bozeichneton
Richtungen braucht hier nicht weiter gesprochen
zu werden. Die offontliche Bekanntgabe der
Untersuchungsorgebnisse und unsere Dampf-
kessel-Ueberwachungsvereine werden das Er-
forderliche tun. Also zur Verhinderung der aus
2 bis 4 entstehenden Schaden bedarf es keinor
Vorschriften, das soll im SchofRe seiner Uober-
wachungsvereine gemacht werden, nur die Blech-
fabrikanton mussen schéarfer kontrolliert werdon.
Er will fur sich keine gesetzliche Festlegung
technischer Einzelheiten, er will frei nach eige-
nem Ermessen handeln koénnon, aber die Walz-
werke miusson sich seinon Normen und don Be-
schlissen soinor Kessol-Uoborwaehungsvereine
beugen, ohne auch nur bei der Festsetzung der-
selben mitstimmon zu dirfen. Es ist sehr frag-
lich, ob sich die Walzworke unter don Vor-
schriften dos Internationalen Verbandes oder
denjenigen der deutschen Regierung wohlor
fuhlen werden, und wo sie groBeres Verstandnis
fur ihre Sorgen und Interessen findon werden.

Hr.v.Bach versucht dann meine Ausfihrungen
beziiglich der von ihm gebrachten 6 Félle, von
wolchon 3 Féalle schon in don vorgenannten 19
enthalten sind, der RiBbildung zu widerlegen. Er
verkennt dabei vollstandig don Sinn dor Wirz-
burger Normen in bezug auf dio Vorschrift des
Glihens. ,,Die Normen sagen, dio Bleche misson
gegliht werdon.“ Um nun die Qualitat in diosom
Zustande kennon zu lernen, missen dio Proben
natirlich auch gegliht werden. Daher kommt
die Vorschrift Gber das Gluhen der Proben. Boi
der Prifung von Blochon, welche jahrelang im
Kessel gesessen haben, wolcho allen mdglichen
unglnstigon Einflissen ausgesetzt waren, und
welche dann Risse erhielten, ist der Zustand, in
wolcliom sie sich zur Zeit dor RiBbildung be-
fanden, der richtige und mafRgebende; nicht der
Zustand, in wolclien sie durch Ausglihen kinst-
lich versetzt wurden. War das betreffende Bloch
z. B. durch unrichtige Behandlung des Kessels
gehartet und seine Zahigkeit dadurch vermindert,
so ist der Grund zur RifRbildung ganz wo anders
zu suchen, als wo Hr. v. Bach ihn zu findon meint.
Das Nichtmitteilen dorVersuchsorgebnisse im nicht
geglihten Zustande macht daher jede .Schluf3-
folgerung immdoglich und kennzeichnet dio von
Hrn. v. Bach aufgostellte Behauptung, das Bloch
habo don Normon genigt, als unrichtig.
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Das fragliche Blech | hatte in Wirklichkeit
bei 11 Proben in nicht geglihtem Zustande 44,04,
44,00, 43,6, 44,01, 44,64, 44,52, 43,92, 43,59, 43,70
und, wo es den schadlichen Einflissen des Be-
triebes entzogen war, 41,89 und 42,18 kg Festig-
keit. Bei drei Rundstédben ergaben dioVorsucho
im geglihten Zustande sogar45,9, 46,94, 45,68kg
Festigkeit bei nur durchschnittlich 23,500 Dehnung
auf 100 mm Versuchslange.

Das Bloch lag in einem feuorberihrten Zuge,
os ontsprach daher trotz Bach weder den Wiirz-
burger Normen von 1902 noch denjenigen von
1905 und ist es mir unverstandlich, wie Hr. v. Bach
etwas Gegenteiliges behaupten kann.

Es wurde zu weit fihren, dio Falle Il bis VI
zu behandeln. Ich begnige mich daher damit,
das von mir im Heft 3 Gesagte aufrecht zu halten.

Hr. v. Bach sagt: ,,Wenn os mir darauf an-
gekommen ware, noch mehr Falle von RiR3-
bildungen anzufiihren, so hatte ich das tun
kdénnen, denn es steht mir das Material hierzu
in reichlichem Mafe zur Verfiigung. Fir mich
handelt os sich jedoch nur darum, die Ri3-
bildungen zu erlautern, nicht aber die einge-
tretenen Falle zu erschépfen. Weder dio Sache,
noch das Interesse der deutschen Industrie ver-
langten diese Erschopfung.“ Ich bedaure, daB
er nicht alle Falle angefihrt hat, denn es wiirde
dann ein leichtes sein, die Gesamtzahl der Féalle
durch die 22 Jahre zu dividieren, welche Herr
v. Bach sich mit der Frage beschaftigt, und wirde
dann doch herauskommen, wie ungeheuer selten
dio Falle sind, in welchen RiBbildungen nach -
weisbar auf mangelhafte Blochqualitat zu-
rickzufuhren sind.* Hr. v. Bach fuhrt sodann eine
AouBerung dos Konigl. ProuR. Matorialprifungs-
amtes aus dem Jahre 1903 an. Diese AoufBerung
ist meines Wissens unrichtig, jedenfalls kann der
Verfasser das Wort ,vielfach* nicht wahr halten,
donn in meinor 24jahrigon Tatigkeit als Bloch-
walzor ist mir kein derartiger Fall bekannt ge-
worden, und oine Rundfrage bei don Betriebs-
leitern von finf der groRten Blechwalzwerke
bestatigt, dal auch dort ein solcher Fall nicht
bekannt geworden ist. Dio AeuBorung sollte
wohl besser lauten und ist wohl auch wie folgt
beabsichtigt gewesen:

»Zuweilen gentgen die tUblichen Abnahme-
vorschriften fur Kesselbleclio nicht, um minder-
wertiges Material auszusclilieBon. Ein Material
kann z. B. den Wiirzburger Normon friher in

* Die Wirzburger Normen behandeln dio Vor-
schriften Uber die Art dor Probeentnahme, dio Be-
handlung der Proben, die Ausfihrung der Ver-
suche usw. sowie dieGiltezahlen, welchen die Bleche
in rohem Zustande goniigon miussen, ehe sie zu
Kessoln verarbeitet werden. Ein Angriff gegen
die Normen kann sich daher nur auf die Gute-
vorschriften beziehen.
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neuem Zustande genlgt haben und doch in-
folge jahrelanger Betriebseinflisse oder
sonstiger unrichtiger Behandlung derart sprdde
gowordon sein, dal (ein daraus hergestelltes
Blech) es bei dem Heruntorfallen aus geringer
Hohe zerspringt.*

Dieser Fall beweist, wie vorsichtig eine dffent-
liche Anstalt mit ihren AoufRorungon sein sollte.
Hr. v. Bach behauptet dann, ich halte eine Er-
weiterung der Normen fiir angezeigt. Trotz seiner
energischen Tatigkeit auf dem Gebiete der Normen
scheint er nicht zu wissen, daR die Normen die
von mir behandelten Ausbroito- und Lochprobon
bezw. Aufdornproben vorschreiben und immer
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vorgeschriobon hatten. Hr.v. Bach scheint diese
Proben nie auszufiihren und doch zu behaupten, die
vonihmgopriifton Bleche ontsprachen.don Normen.
Der Eifer des Hrn. v. Bach gegen oino behdrd-
liche Festlegung der Normen ist mir personlich
nicht rocht verstandlich. Meines Wissens hat es in
dem Internationalen Verbande selten weniger als
1 bis P/a Jahre gedauert, bis Aenderungen dor
Normen beraten und eingefihrt waren, und so
schnell wird wohl der Bundesrat auch arbeiten.
Im iibrigon habe ich keinerlei Unwillen da-
gegen, dalR Hr. v. Bach seine Ansicht vertritt.
Ich bitto ihn nur, auch Andern das Recht zu
lassen, ihre Ansicht zu auRern. Rieh. Eckhoff.

Die Deckung des Bedarfs an Manganerzen.*

Als Ghefchomiker dor Nicopol-Mariupoler
Gesellschaft habe ich seit 1897 einige hundert
Mangangehaltbestimmungen von dom sowohl an
unser hiesigos Hulttenwerk als auch an andere
im Donetzbeeken gelogene Hiutten gelieferten
Manganerz, dasin den Pokrofskischen Gruben
gewonnon wird, ausgefiihrt, wobei eine gemein
schaftliche Probenahme stattgefundon hat; dem
nach fehlt es mir nicht an Belegmaterial fir
die Behauptung, daR solche Mangangehalte, wie
die in der angefihrten Tabelle,** weder das Han-
delserz noch das Erzlager charakterisieren.

29,36 do bis 32,63 0 Mangan enthalt der Ab-
fall dor Erze, sogenanntes ,,Russ“, ein mulmiges
Produkt, das bis jetzt nicht zum Verkauf gelangt

und eventuell in Zukunft dor Ziegelung harrt.
Die auf den Markt gebrachten Erze enthalten im

Durchschnitt: jin sio»

Sortiertes Erz, grob 47,8200 11,77 do
,, klein 42,63 ,, 15,27 ,,
Gemisch von beiden 43,88 ,, 14,66 ,,
Halbsortiertes, grob 41,71, 18093 ,,
. klein 39,79, 17,81 ,,

Das nach dom Ausland
verkaufte Erz 43,05 ,, 15,55 ,,

Der Phosphorgohalt scliwnnkt um 0,27 o0 und
der Schwofolgehalt betragt gegen 0,1 d0. Die
Analysenrosultate beziehen sich auf das bei 100° C.

getrocknete Erz. .
Ingenieur-Chemiker Stanislaus Prauss.

Zur Entwicklung der Emaillierung auf Guleisen

und &ahnlicher
Emailleteehniker, Halle a. d. Saale.

Von J. Schlemmer,

m Anschluf an die in ,,Stahl und Eisen* ver-
offentlichte Arbeit ,,Zur Entwicklung der
Emaillierung auf GuReisen* soll diesmal von
den verschiedenen Verfahren zur Herstellung
einer Schutzschicht auf Metallen, besonders
GuBeisen, dio Rede sein, soweit diesolben durch
den GlihprozeR orzielt werden und sowohl fir
sich allein, als auch in Verbindung mit Email-
lierung, Dekoration mit Schmelzfarben usw. die
damit Uberzogenen Gegenstande gebrauchsfahig
machen; hierbei sollen' die auf diesom Gebiet
patentierten Verfahren Beachtung finden.

Wie bokannt, ist es zum Zwocke des nach-
herigen Emaillierens von Guf3- und Schmied-
eison, Blech usw. ndtig, die zu emaillierenden
Flachen einem Reinigungsprozesse zu unter-
ziehen, sei es durch Beizen und Scheuern oder

* ,Stahl und Eisen* 1905 Nr.2 S. 65; Nr. 3
S. 140; Nr. 4 S. 210.

** Der Verfasser teilt uns mit, daR ihm zur
Zeit der Verdffentlichung keine anderen Analysen
dieser Erzlager Vorgelegen haben. Die Red

Verfahren.

neuerdings erfolgreich mittels Sandstrahlgeblase,
um den auf dor Oberflaiche ausgeschiodenen
Kohlenstoff mdoglichst zu beseitigen, auch Zunder
und Schmutz zu entfernen, wodurch ein besseres
Aufschmolzen des Emailleglases erzielt wird.
In der Regel geniigen diose Vorbereitungen, nur
bei GufReisen treten nicht selten Uebelstdndo auf,
die ihre Ursache nur in einer wéhrend oder
unmittelbar nach Beendigung des Glihens ein-
tretenden Graphitausscheidung habon, die dann
der Grund zur Entstehung von Blaschen,
Schlacken usw. ist. Diese Ausscheidungen ver-
schwinden natirlich selbst bei sorgfaltigster
Reinigung auch nach wiederholtem Glihen und
Erkalten nicht; daher zeigon die in Feuer
emaillierten, d. h. die auf den glihenden GuR
aufgestreuten Emaillierungen in dor Regel ein
glatteres und besseres Aussehen, besonders wenn
die Emaillen eine entsprechende Leichtflussigkeit
besitzen. Das kommt daher, dal die Poren des
GuBstickes durch die Emaille, welche beim
Aufbringen gleich in flissigen Zustand Ubergeht,
sozusagen verklebt werden. Auf diese Weise wird
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der Graphit fostgehalten und kann seine zorstérondo
Wirkung auf die Emaille nicht mehr austben.
Man suchte sich nun auf verschiedene Art zu
helfen; zunachst durch das sogenannte ,,Inoxy-
dieron®, d. h. Ausglihen unter Zufihrung von
Kohlens&ure, dann durch Aufbringen oiner Paste,
welche Kohlensdure entwickelnde Substanzen
onthalt, sowie fernor durch Bildung eines Magnet-
eisenliberzuges. Verschiedene Patente suchten
diese Ziele auf verschiedenen Wegen zu erreichen
und seion im folgenden der Reihe nach besprochen.
Ein Verfahren, das mehroroUebelstande beseitigt
und welches in einigen Werken zur Anwendung
kommt, besteht in der Bindung dos Kohlenstoffes
auf dor Oberflache des Gusses durch Entwicklung
von Kohlensaure wahrend des Glihprozesses.
Die Bildung der Kohlensaure erreicht man da-
durch, daB man oino mit Kohlensaure ent-
wickelnden Salzen (bersattigte Mischung von
Silikaten und Alkalien schmilzt, fein zerreibt, in
dinner Lago auf den Gegenstand aufbringt, und
den letzteren einer starken Rotglihhitze aussotzt.
Nach dem Erkalten kann ohne weiteres emailliert

werden. Je schéarfer die Hitze war, desto besser
dor Ueberzug.
Als erstes Patont, welches auf dieses Vor-

fahren erteilt wurde, durfte wohl Nr. 5239 vom
22. April 1879 gelten; der Patentanspruch lautet:
1 Die Erzeugung eines schiitzenden Ueberzugs
auf GuBR- oder Schmiedeisen, GufR- oder Gérb-
stahl oder schmiedbarem GuR dadurch, dal man
dieso in beschriebener Weise bei hoher Tempera-
tur dor oxydierenden Einwirkung der Kohlen-
saure aussetzt; 2. dio Anwendung von Kohlen-
oxyd bei hoher Temperatur zum Zwecke der
Reduktion eines Eisenoxydes, welches sich auf
der Oberflache von Eisen- und Stahlgegonstanden
gebildet hat, in Kombination mit dor darauf
folgenden Behandlung mittels Kohlensdure, wie
oben beschrieben. Ein &hnliches Verfahren ist
unter Nr. 17403 und Nr. 29403 seinerzeit untor
Schutz gestellt worden und betrifft die An-
wendung der Abgase der Feuerung, welche in
die Muffel geleitet werden und durch Einwirkung
der darin enthaltenen Kohlensaure eine OXxy-
dation auf der Oberflache des Gusses bewirken.
Hierbei entsteht ein dichter, mattblaugrauer
Ueberzug, welcher wohl die Gegenstdnde in
Innenrdumon vor atmosphdrischen Einflissen
schiitzen, im Freien aber allein nicht genligend
Schutz bieten durfte.

Den gleichen Zweck sucht Patent Nr. 62431
vom 19. Juli 1891 dadurch zu erreichen, dal das
Eisen mit einem galvanischen Niederschlag ver-
sehen wird aus einem Metall, welches sich bei
etwa 1000° verflichtigt (Gold, Silber, Zinn, Bronze,
Messing). Die Gegenstande werden unter Inne-
haltung der bezeiehneton Temperatur gegliht,
worauf eine feststehende Eisenoxydulschicht ent-
steht. Ein hieran anschliefendes Patent spricht
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von dor Herstellung einer Schicht von magno-
tischom Eisen, welche dadurch hergestellt wird,
daB der Gegenstand mit einom unbestandigen
Oxyd, z. B. Manganoxyd, bedeckt und dann
einer Glihung unterworfen wird. Denselben
Zweck soll man schon erroichen durch Aus-
streichen dor GuRform mit Manganoxyd.

Die erwdhnten Methoden erstreben in erster
Linie, dem Eisen oin.en selbstandig gegen alle
auBeren Einflisse scluitzonden Uoberzug zu
geben. Zwar haben mehrere Verfahren ihren Zweck
wohl erreicht, indessen hat eigentlich nur das
sogenannte ,,Inoxydationsverfahron* eine weitere
Verbreitung gefunden, hauptsachlich bei Her-
stellung guBeiserner Kochgeschirre und sonstigen
Potorion. Dasselbe beruht im wesentlichen auf
der Einwirkung der Kohlensaure wéahrend dos
Glihprozesses, wmbei verschiedene Zusatze zur
besseren Erreichung des Zieles gemacht werden,
die jedoch Gohoimnis der Fabrikanten sind; auch
spielt dio ZweckmaRigkeit des Ofens bozw. dio
Anordnung der Feuorziige, damit ein Bedecken
der Gegenstande mit Flugasche nicht stattfinden
kann, oino Rollo dabei. DalR sieh derartig behan-
delte Gegenstdnde ohne weiteres zum Emaillieren
eignen, ist nicht zu bezweifeln, nur ist diese Email-
lierung infolge der umstandlichen Vorbehandlung
durch das Inoxydioren viel zu kostspielig.

Auf den gleichen Endzweck zielen dio nach-
folgenden Patente, wenn auch dieselben in
erstor Linie eine Vorbereitung zum Emaillieren
sein sollen; so will z. B. Patont Nr. 91317
vom 30. September 1896 durch Verflichtigung
von Salpeter in der Muffel allein oder in Verbin-
dung mit Kalziumchlorid oder Ammoniaksalzen
bei starker Rotglut und durch langeres Einwirkon
(3 bis 6 Stunden) die Gegenstande so vorbereiten,
dall sie ohne jode wnitero Behandlung emaillier-
fahig werden. NOtig ist hierbei, da eine stete
Zufuhr von Salpeter oder dor oben bezoichneten
Salze stattfindet und daB die Gegenstande lang-
samer Abkuhlung unteiworfen werden.

Dasselbe will Patent Nr. 92024 vom 13. Fe-
bruar 1895, nur fallt ein vorheriges Ausglihon
weg, da das Verfahren im wesentlichen darauf
beruht, daB auf elektrischem Woge eine Kobalt-
oder Nickelschicht aufgebracht wird, wodurch
ein Durchschlagen des Kohlenstoffes nicht statt-
finden soll und zudem die Emailleglaser sich mit
diesen Metallen besser verbinden sollen.

Beruhen nun diese Verfahren in der Haupt-
sache darauf, die Oberflache dos Eisens in eine
Eisonoxydoxydulschicht zu verwandeln, so suchon
andere dieses Ziel durch Aufschmelzen von mit
Metallpulver, Metalloxyden bozur. Oxydulen stark
gesattigten Glasflissen zu erreichen. Hierbei
soll dio Oberflaiche des Eisens fiir naehhoriges
Emaillieren, Bemalen usw. vorbereitet und gleich-
zeitig eine Bindung des Graphits erreicht werden.
Das erste Verfahren dieser Richtung enthéalt das
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Patent Nr. 29891 vom 12. Mai 1883. Es betrifft
die Anwendung oinor Mischung von fettsauror
oder harzsaurer Tonerde mit &therischen Oelen
und Aluminiumpulver sowie eine Mischung der-
selben Substanzen mit Wismutborat. Die ge-
nannten Gomengo werden einfach auf die Gegen-
stande aufgostrichen und in der Muffel bei Rot-
glut eingebrannt. Ein weiteres Patent desselben
Erfinders (Nr. 32326) bezweckt ebenfalls dio Her-
stellung eines selbstdndigen Ueborzugs, derselbe
ist aber als Grundlage fiir naclihorigos Emaillieren
zu denken. Es fuhrt die Nr. 32326; durch Be-
handlung der Gegenstdande mit konzentrierter
Kalium- oder Natriumlésung, welche mit Eisen-
oxyd Ubersattigt ist, wird eine Eisenoxydoxydul-
schicht hervorgerufon, wolche gegen den Angriff
von Sauren und Alkalien schutzen soll. Eben-
falls zum Zwecke der Vorbereitung des Eisens
und anderer Metalle fur nachheriges Emaillieren
und Dekorieren usw. soll durch Patent Nr. 48558
vom 20. Sopteinber 1889 oino rauhe Oberflache er-
zielt worden. Danach wird ein Gomiseh von Naxos-
schmirgel, feingepulvertom Magneteisenstein, mit
Blei- oder Zinnseife oder Resinaten und FIluR
auf die Oberflache aufgetragen und eingebrannt;
dasselbe bezweckt Patent Nr. 52461 vom 10. Sep-
tombor 1889, nur wird hier die Anwendung oiner
Mischung aus Nickoloxyd und Chromeisen in
Pulvorform mit Stearin- und Terpentindl unter

Zusatz eines Bleiflusses zum Einbrennen em-
pfohlen. Patont Nr. 56218 vom 26. Januar 1890
nimmt anstatt dor Oxyde Graphit, Koks,

Schlacke oder Kaolin, entweder mit Wasser oder
mit einem mit Bleioxydon oder Bleiboraten ab-
gekochten Leindlfirnis.)

Einen &ndern Weg schlagt Patent Nr. 21263
(vom 16. August 1882) oin; durch dieses Vor-
fahren soll der GuR schon in dor Form fir nach-
heriges Emaillieren vorbereitet werden. Hierbei
wird die GuBform nur mit Schwefel oder in Ver-
bindung mit Holzkohle, Quarzpulver, Petroleum
oder Oel Uberzogen; auch kann dor fertige Ge-
genstand oder dio Blechtoile vor dem Emaillieren
mit Schwefelsdure oder Petroleum (bergossen
und gegliht werden. So vorbereitete Gegen-
stande sollen sich obenfalls ohne weiteres email-
lieren lassen. Durch Patent Nr. 19255 (vom
22. Juli 1881) wird schon eine Emaillierung beim
GieRon erhalten, wenn man die GuRformen und
Korno mit einor Isolierschicht aus Spockstoin-
pulver, Holzkohlenpulver und Petroleum sowio
mit einor bittersalzhaltigen Schicht versieht, und
auf diese Isolierschicht das mit Kleister oder
sonstigom Klebestoff verriebene Emaillepulver auf-
tragt. Hierbei soll sich dieEmaille mit der Oberflache
des Gusses verschmelzen und eine Glasur ergeben.

Aus allen diesen Verfahren ersieht man, daR
dieselben zunachst den Zweck verfolgen, den
Kohlenstoff des Eisens zu zerstéren oder auf der
Oberflache zu binden und unschadlich zu maohon,
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was ja, wie bereits eingangs erwahnt, zumal bei
GufRoisenomaille fir gutes Gelingon von grolter
Wi ichtigkeit ist. Erklarlich ist es daher, daR
Scluniedeison und Blech infolge des geringen
Kolilenstoffgehaltes sich leichter emaillieren lassen,
weshalb auch ein graphitarmes Eison sich viel
besser fir diese Zwecke eignet. Erklarlich ist
es somit auch, daR z. B. sieh amerikanische und
schwedische Guf3eisen gut zum Emaillieren eignen.
Dio nachstehenden Ausfihrungen sollon noch
einen kurzen Uoborblick Uber die verschiedenen
Verfahren und Vorschriften dos Emaillierons
geben, soweit dieselben unter Patentschutz ge-
stellt wurden.

Eines dor ersten Patente (Nr. 1816, 28. Sept.
1877) behandelt oin Verfahren, nach wolchom
man mittels der Glasblaserpfeife aus der flissigen
Emaillemasse eine Kugel, Zylinder usw. blast,
welche in das zu omailliorendo Gefall eingesetzt
wird und sich den Wandungen desselben an-
schmiegt bezw. fest damit verbindet. Das GefaR
wird vorher in glihenden Zustand versetzt. Durch
Riefen und Einkerbungen in dor Oberflacho des
GuBeisens soll eine bessere Haltbarkeit erzielt
werden. Ein andores Vorfahren besteht in dor
Anwendung einer Mischung aus Silikaten, Borax,
Soda, Gips und arseniger Saure, die geschmolzen,
gemahlen, aufgetragen, und mittels Wasserdampf
langsam getrocknet wird. Es sollon sich hierbei
dunkle Flocken in der Glasur bilden, welche dem
fertigen Gegenstand ein marmoriertes Aussehen
geben. Um den Ueberzug dicker und dauerhafter
zu machen (Patent Nr. 37978), worden auf die
noch feuchte Grundmasse gepulverte oder ge-
kornte Kieselsaure oder andore pulverformige

bezw. gekdrnte Silikate aufgestreut und |mit
dieser Grundschicht eingebrannt. Durch Patent
Nr. 37958 sollen marmorierte oder gefleckte

Emaillierungen erzeugt werden. Zir Emaille-
masse werden danach unlésliche Karbonate bil-
dende Salze (Sulfate des Nickels, Kobalts, Kupfers,
Chroms, Eisens und Mangans) zugesetzt und der
mit dieser Emaille Uberzogene Gegenstand in
noch feuchtem Zustande mit Ammoniaksoda tber-
pudort und gebrannt. Es entstehen nun auf den
mit Ammoniaksoda getroffenen Stollon Flecken
von verschiedenfarbigem Aussehen, verursacht
durch die farbende Wirkung der Sulfate, z. B.
bei Kupfer und Chrom grin, bei Kobalt blau,
bei Mangan violett, bei Nickel und Eisen braun;
die nicht von dor Soda getroffonon Stellen bleiben
hellfarbig, entsprechend der Emaillezusammen-
setzung.

Eine ahnliche Wirkung wird durch Patont
Nr. 82286 vom 29. Dezember 1893 erzielt, wobei
eine Emaillezusammensetzung von Uberwiegend
alkalischer Beschaffenheit genommon wird, und
wobei die oben beschriebenen Sulfate auf dio
noch feuchte Unterlage gepudert werdon. Es
entstehen hierbei ebenfalls verschiedenfarbige
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Flockungen, jo nachdem dio Auswahl dor Metall-
salze war. Zwei weitere Patente, und zwar
Nr. 78899 vom 10. November 1879 und Nr. 115016
vom 4. Marz 1900, behandeln die Anwendung von
Titansaure bezw. Titangldasorn sowohl zur Er-
zielung von in einem Auftrage gentigend decken-
den Emailletberziigon, als auch als Mihlenzusatz
an Stelle des Zinnoxyds; nebenbei wird noch ein
Zusatz von Kieselsdure zur Mihle gegebon. Der-
artige Emaillen sollon eine gréfRere Widerstands-
fahigkeit besitzen, als die mit Zinnoxyd getriibten.
Dieselben Resultate erstrebt ein anderes Patont
durch Anwendung phosphorsaurer Alkalien mit
Ausnahme der erdigen Salze. Ein in letzter Zeit
patentiertes Verfahren wendet als Tribungs-
mittol Kalziumphosphat an. Zur Erreichung der
Trubung und groBerer Fouerbestandigkeit wor-
den bei diesem Verfahren Mischungen von Gla-
sern, welche Phosphorsauro enthalten, mit solchen,
welche Kalziumverbindungen enthalten, herge-
stellt und aufgobrannt-, so dall wahrend des Brenn-
prozosses Kalziumphosphat entsteht.
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Endlich moége noch zweier Vorfahren bei dor
Verarbeitung der Emaille bezw. beim Auftragen
und Bronnen derselben Erwahnung geschehen.
Neben einigen Auftragmaschinon, mittels welcher
dio Emaille auf mechanischem Woge aufgobracht
wird, ist besonders eine Vorrichtung von Inter-
esse, wolclio in Nr. 139973 patentiert ist; dieselbe
besteht im wesentlichen aus einom dreh- und
kippbaren Tisch, Uber welchem oino Siobvor-
richtung angeordnet ist, dio auf mechanischem
Woge in rittelnde Bewegung gesetzt wird.
Durch geeignete Vorrichtungen neigt man doti
z. B. mit einer Badewanne bosetzten Tisch nach
der gewuinschten Richtung, worauf dio Siebvor-
richtung in Tatigkoit gesetzt wird, welche dio
Emaille auf dio gewiinschte Stelle streut. Eine
ahnliche Einrichtung, welche besonders in Frank-
reich zu diesem Zwecke in Anwendung kommt,
besteht darin, daR die Emaille nach Art der
Sandstrahlgeblase trockon aufgeblasen wird. Das
Auftragen mittels Luftdruckgeblase wurde bereits
friher erwahnt.

Mitteilungen aus der GiefRereipraxis.
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T. Formmaterialien und ihre Aufbereitung.

Der seiner naturlichen Lagerstidtte entnommene
Formsand wird zunédchst auf geheizten Platten oder
in einem rotierenden Trockenapparat getrocknet und
hierauf gemahlen. Fir feinen, glatten GuR muR der
Sand mindeitons ein Sieb Nr. 60 bis 70 — d. h. ein
Sieb mit 60 bis 70 Maschen auf den laufenden
Zoll onglisch — und fir gewdhnlichen Eisengufl ein
Siob Nr. 30 passieren. Das Mahlen erfolgt in Koller-
gédngen mit selbsttatiger Siebvorrichtung und Rick-
forderung des zu groben Sandes nach dem Mahl-
werk. Wenn dio Siebvorrichtung neben dem Koller-
gang liegt, so féallt das durch den Abstreicher aus-
getragene Gut in ein rotierendes Polygonsieb, welches
den grobon Sand einem llubrade zufiihrt, aus dem es
durch eine Rinne wieder auf den Teller des Ldaufer-
werkes zurlickkommt. Statt des Hubrades kann auch
ein Becherwerk angebracht werden. Nach einer &ndern
Konstruktion (von Bopp & Routkor, Mannheim — Ab-
bildung 1) wird direkt mit dom Kollergange ein festes,
konisches Sieb A vereinigt, welches dio von oben
nngetriebene Wetio B in ihrem unteren Teile umgibt.
AuBer den Mahlringen C und D ist noch ein ebenfalls
um eine horizontale Achse umlaufendes Schopfrad E
vorhanden. Dasselbe kann natlrlich nicht unmittelbar
auf dom Mahlteller aufstehon und folglich auch nicht
durch die Reibung in Umdrehung versetzt worden wie
etwa die Mahlringe, weshalb es von der Wolle B aus durch
das Bolzenrad F angetriebon wird. Das Schopfrad E
wirft nun das Mahlgut nach innen durch den Trichter G
auf das Sieb A, durch welches der feine Sand nach
abwaérts ausgotragen wird in den Raum II, in den
z. B. stets ein Kippwagen untergefahren werden kann.
Die Leistungen fir Kollergédnge sind:

Stiindliche Leistung . . . 100 260 500 750 1000 kg
Erforderliche Betriebskraft 0,7 1,0 25 4,0 6,0P.S.

AuBer den Kollergdugen dienen auch Kugelmihlen
zur Sandzerkloinerung. Boi denselben ist jedoch ein
moglichst trockenes Material Bedingung fur eine gute
Leistung.

Dor fein gemahlene, trockene Sand wird sodann
mit gebrauchtem Sand im Verhaltnis 1:2 bis 1:4
gemischt; dieses Verhéltnis héngt hauptsichlich mit
der Natur des Sandes zusammen. Dem Gemenge
wird feiner Steinkohlenstaub in drei bis sechs Raum-
teilen zugesotzt; bei starkwandigen Gufstiicken, wo

ein Anbrennen dos Sandes leichter mdglich ware, ist
oin hdherer Zusatz notwendig. Durch Versuche laRt
sich auch mit dem geeigneten Prozentsatz an Kohlen-
staub die Oborflachonfarbe des Gusses nach Wunsch er-
halten. Das Vermischen des alten und neuen Sandes und
des Steinkohlenstaubes geschieht entweder durch Auf-
fahren in Haufen tbereinander und nachfolgendes Um-
schaufeln oder in Mischmaschinen. Dabei wird gleich-
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zeitig durch Wasserzusatz dein Sande die fur die For-
merei notige Feuchtigkeit erteilt. Bei zu groBem Feuch-
tigkeitsgehalt wird der Guf leicht hart und blasig.
Wenn Bich der Sand wegen zu hoher Feuchtigkeit in
der .Mischmaschine nicht gut verarbeitet, so ist er
auch fur die Formerei zu naB. Namentlich fir den

Abbildung 2.

Formmaschinenbotrieb, bei welchem mit Rucksicht
auf rasche Arbeit, Schonung der Modelle und Schon-
heit der Oberflacho keine Luftsticko gemacht worden
kénnen, soll der Feuchtigkeitsgehalt des Sandes nicht
mehr als 6 bis 6'/1 do betragen. Zur Mischung eig-
nen sich am besten Schleudermaschinen, welche meist
eine horizontale Welle besitzen und 600 bis 800 Um-
drehungen in der Minute machen. Der Formsand
fur Handformerei, MetallgieBerei u. dergl. erfordert
gewohnlich keine so ausgiebige Durcharbeitung wie
flir Maschincnformorei und Meine GuBwaren, so daf
fir solche Zwecke eine einfacho Schlagscheibo mit
mehreren Stiftenreihen gentgt (Abbildung 2). Der
Riemenantrieb ist vollstandig isoliert und gegen die
Einwirkung des Sandes geschltzt. Das nach unten
offene Geh&use um die Schlagscheibe macht ein Ver-
stopfen unmaglich, weshalb sich in dieser Maschine
auch stark feuchter Sand verarboiton I4Rt. < Bei oinor
Betriebskraft von 1 bezw. 2 P.S. ist dio stiindliche
Hochstleistung 3 bezw. 6 ’cbm, wenn die Bedienung
durch zwei Mann oder ein Becherwerk erfolgt.

Zur Vorbereitung von Kernsand gehodrt héufig
noch der Zusatz eines besonderen Bindemittels, fur
das die Beschaffenheit des Sandes von grofRer Wichtig-
keit ist. Der rohe Formsand besteht aus kleinsten Kor-
nern bis zu solchen von 6 mm Durchmesser. Noch viel
erhebliclior als dieser Unterschied in der GroRe ist die
Verschiedenheit der Gestalt, wnlche vom scharfkantigen,
eckigen Korne ins vollkommen abgerundete Korn lber-
geht. Waéhrend beim scharfkantigen Sande die inein-
andergreifenden Vorspringe und Vertiefungen der ein-
zelnen Kdrner der ganzen Masse ohne weiteres eine ge-
wisse Bindeféhigkeit erteilen, fehlt dieselbe vollstandig
bei einem Sande von gerundetem Korn. Nun ist aber der
letztere eigentlich niemals frei von Lehm oder Ton
und verdankt diesem Bestandteile gleichfalls eine na-
turliche Bindekraft, welche sogar so groR werden kann,
dal fetter Sand schon ohne ein besonderes Binde-
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mittel auch sehr feste Kerne liefert, wie sie aus
scharfkantigem, magerem Sande allein nicht erhalten
werden kdénnten. Der groRe Vorzug der lvorno aus
scharfkantigem Sande ist die bessere Gasdurchlédssig-
keit, wahrend man bei gleichem Zusatz eines Binde-
mittels aus fettem Sande zwar festere aber auch
dichtere Kerne erhdlt, welche zur Abfiihrung der Gase
hinreichende Luftkandle haben miBson. Dio Binde-
mittel,* welche dem Kernsandc zugesetzt wcrden, be-
sitzen ihre bindende Eigenschaft ontweder schon im ge-
wohnlichen Zustande oder nehmen eine solche erst bei
ihrer Erhitzung an. Sie sind fest, wie Starke, Korn-
mehl, besondere Mischungen, Kolophonium, Kartoffel-
mehl, Raps- oder Flachssamenkuchon, und flissig, wie
Fischdle, Leim und bosondere Mischungen mit dem-
selben, Leindl, Melasse, Terpentindl und besondere Ool-
mischungen. Fiur eine allgemeine Verwendung sind
dio Oele gewdhnlich zu teuer. Die genannten Binde-
mittel werden in verschiedenen Mengen zugosotzt, z. B.
Stérke wie 1:40, Kornmehl 1:15, Kolophonium 1:15,
Leimmischungon 1 :40 bis 1:100, Melasse 1:40 in
Raumteilern Das Bindemittel muB dem Zwecke ent-
sprechend gewdhlt worden, llasch trocknondo Kerne
erhalt man z. B. aus einer Mischung von feinem Sande
mit Melassewassor; sie lassen sieh 24 Stunden
nach der Herstellung benutzen, mussen aber vor der
Einwirkung der Luftfeuchtigkeit geschitzt wrerdcn.
Fir gewisse leichte und mittelschwere GuBstiicke
konnen Kerne aus feinem, scharfem Sande mit Kolo-
phoniumzusatz sehr rasch getrocknet werden, jedoch
ist eine Handhabung derselben im heifen Zustande
ausgeschlossen. Fir glatte, kleine Ldécher jin einem
Eisenkdrpor 14Rt sich gewdhnlicher Formsand mit
Oelzusatz verwenden, doch dirfen die Korne bei
kleinem Querschnitt nicht zu lang soin, weil sie sonst
stark schwinden und sich verziehen. Scharfer Sand

Abbildung U.

mit Oelzusatz ist ausgezeichnet fir Korne von groRor
Festigkeit wie fir Zylinder, Radiatoren und dergl.
Die Vermengung des Bindemittels mit dem Formsand

* Berichte Uber diesen Gegenstand enthdlt ,Iron
Age", 16. Juni 1904 S. 22 und 11. Mai 1905 S. 1531.
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erfolgt, indem letzterer im Haufen aufgefahren und
ein festes Bindemittel aufgestreut, ein flissiges hin-
gegen aufgespritzt wird; dann wird die Masse ent-
sprechend mit Wasser ang6feuchtet, durchgeschaufclt
und durch ein Sieb geworfen. Selbstverstandlich ist
die vollstdndigste Mischung dos Bindemittels mit dem
Sande anzustreben. Von den trockenen Bindemitteln
1akt sich Kornmohl mit Rucksicht auf seine grofle
Feinheit am besten und Kolophonium am schlechtesten
mit dem Sande vermischen. Der Preis des Binde-
mittels mufl naturlich auf die Gewichtseinheit des ge-
brauchsfertigen Sandes bezogen worden, wobei auch
die erzielte Festigkeit der Korne zu bericksichtigen
ist. Mit einem guten Bindemittel sollen dio Kerne
sowohl im grinen als auch im getrockneten Zustand
fest, im abgekihlten GuRstlick jedoch mirbe und zer-

fallen sein. Sie sollon ferner rasch trocknen, gegen
Luftfeuchtigkeit widerstandsfahig sein und ihre Ge-
stalt nicht verdndern. Beim GieRen soll die Gas-

entwicklung mdglichst gering sein. Um dio Binde-
fahigkeit der verschiedenen ZuBiitze vergleichen zu
kénnen, werden durch Stampfen oder Pressen zylin-
drische Kerne von bestimmten Abmessungen her-
gestellt, bei einer gewissen Temperatur getrocknet
und dann in horizontaler Lage bei bestimmter
Auflagorentfornung in der Mitte bis zum Bruch
belastet.

Das Mischen von Lehm mit organischen Zusétzen
sowie das Mischen von Masse erfolgt zumeist in
stehenden Mischmaschinen bekannter Konstruktion,
deren stindliche Leistung 3 cbm betrdgt bei einem
Arbeitsverbrauch von 4 P.S. Dabei wird das ge-
mischte Material stetig unter Druck ausgepreBt. Die
horizontale Knet- und Mischmaschine, Patent W erner-j
Pfleiderer, Cannstadt (Abbildung 3), besorgt maschi-
nell nur das Durchkneten und Mischen, wéahrend das
Austragen durch Kippen von Hand geschieht. Um
die Welle A, welcho von der Haupttransmission in
beiden Drohrichtungen angetricbhen worden kann, ist
der Mischtrog, der eine HartguReinlago besitzt, kippbar
gelagert. Die Wolle A treibt mittels Zahnradiber-
setzung die beiden Schaufelwellen B und C. Soll die
Mischung ausgcleert werden, so wird von der Hand-
kurbel 1) und der Kette aus die Kettenscheibe E
und damit auch die Welle F mit den Kettenscheiben G
und H gedreht, wobei die Ketten J und K durch An-
hebung ihrer Bofcstigungspunktc am Troge das
Kippen desselben bewirken. Zum Ausgleich der Last
sind an den Ketten J und K Gegengewichte angehdngt.
Die Maschine wird in vier GroRen bis zu 0,6 cbm
Inhalt ausgefiihrt und ist mit gutem Erfolg auf einer
groReren Zahl von Werken in Anwendung. Bei einer
Fullung von 0,5 cbm, die bei Lehm in 25 und bei
Sand in 20 Minuten durchgomischt wird, betrdgt der
Arbeitsverbrauch je nach der Beschaffenheit des Lehmes
oder Sandes 2 bis 6 P.S. Ein neues Formmaterial
fur dio Herstellung bleibender Formen will
Caldwcll einfihren.* Wird nach seiner Behauptung
backende Kohle in einem besonderen Ofen auf mehr
als 22000 C. erhitzt, so ist sie nicht nur vollstdndig
entgast, sondern auch unentzindlich und unléslich
fur Eisen und Stahl, weil dio Temperatur der flissigen
Metalle betrachtlich unter der angewandten Yer-
kokungstemperatur liegt. Die fertigen Formen sollen
ebenfalls wieder auf dio erwdhnte Temperatur, und
zwar durchaus gleichmaRig, erhitzt werden und dabei
ihre Gestalt nicht verdndern. Genau so wie bleibende
Formen sollon auch Keimkasten aus Kohle angefertigt
werden. Wenn dieselben schlieRlich mit Kohlenpulver
gefillt und auf mehr als 8000 C. erhitzt worden, so
soll man pordse Kerne erhalten, die namentlich bei
stark gegliederter Gestalt empfohlen werden.

Fr. Schraml.
* ,lron Age*, 18. Januar 1906 S. 266.
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Bestrebungen im amerikanischen Gielereibetrieb.

»The
lung von Dr.

Iron Age“* bringt eine ldngere Abhand-
Moldenko, dio unter der Ucbor-
Bckrift ,,Bestrebungen im GielRereiwesen” die ameri-
kanischen GieBereiverhdltnisse einer Kritik unter-
zieht und insofern von Interesse ist, als sie zum
Teil auch deutsche Zustdnde zum Vergleich heran-
zieht und einen Blick in die zukunftige Entwicklung
des GioReroiwesens wirft. Im folgenden geben wil-
den wesentlichen Inhalt des Aufsatzes wieder. Der
deutsche GieRereimann, so meint der Verfasser, hat
eine gewisse Abneigung dagegen, in gleichem MaRe
wie der Amerikaner einen so auferordentlichen Wert
auf System wund Organisation bei modernen Neu-
nnlagen zu legen; er ist gewdhnt, seine GuRwdére,
dio sich aus mehr verschiedenartigen Stiicken von
kleinerem Gewicht zusammensetzt, eino nach der
&ndern zu gieBen wund fertig zu machen. Der in
dkonomischer Hinsicht scharfere Blick des Amerikaners
gieBt das Modell, Belbst eines kleinen Auftrages, in
Massen ab, macht .die Ware versandfertig und stapelt
sie dann auf, um weitere Auftrdge diesem Lager zu
entnehmen, bis dasselbe groRtenteils aufgebraucht ist
und wieder ergdnzt wird. Bei Bolcher Massendar-
stollung wird die groBtmdgliche Arbeitsleistung erzielt
und die Sticke kommen tadellos aus der Form. Ab-
gesehen davon, dal man Formmaschinen amvendet,
geht man auch darauf aus, den Raum mdglichst aus-
zunutzen, d. h. auf maoglichst kleiner Bodonfliche viel
Gewicht herzustollen, wozu natirlich entsprechende
Anordnung der Form und Giefmethodo notwendig ist.

In der Behandlung des Sandes sind dio euro-
paischen GieBoreileute den amerikanischen in jeder
Hinsicht voraus, da man in europdischen GieBereien
den Sand immer aufbereitet, in Mischmaschinen durch-
arbeitet und so ein maglichst gleichméRiges, durch-
lassiges Material zur Anwendung kommt. Eine solche
Behandlung tragt vor allem dazu bei, besondors bei
schwer schmelzbarem Sande einen &uBerst glatten
Guf herauszuworfen,worauf deramerikanische GieBerei-
mann sein Hauptaugenmerk richten sollte, da die Ab-
nehmer vor allem das Aussehen der Ware zu tadeln
haben. In dom nicht so verarbeiteten Sand backen
die lehmigen Teile zusammen, und die aus reinem
Sand (Kieselsiure) bestehenden bleiben ohne Binde-
mittel, wodurch oft Teile der Form ausbréckeln und
dio Oberflache rauh wird.

Ein weiteres Erfordernis der Zeit ist dann die
Einfihrung von Normal-Formkasten und -Modellen,
sowie ein Handinhandarbeiten des Modellkonstrukteurs
mit der Formerei, was auch besonders dom Fa-
brikanten dor Formmaschinen zugute kdme. Ueber kurz
oder lang wird sich der Gedanke verwirklichen, daR
man bestimmte Teile an Modellen normiert, um bei

Herstellung des Gusses -weniger Arbeit zu haben. Mau
wird hdufig genug beobachten kénnen, wie leider
Teile einer Lehmform wieder abgerissen werden

missen, was man sich hdatte ersparen kdnnen, wenn
man der Anwendung stdndiger GulRformen mehr Be-
ricksichtigung geschenkt hétte. Dio Einfuhrung
solcher GuRformen (Metallformon) hdangt allerdings
eng mit der Spezialisierung des GieBereibetriebes zu-
sammen, aber der Modellspeicher wird dafir nicht
mehr der Ruheplatz so viel veralteten und unbrauch-
bar gewordenen Materials werden. Ob es nun daran
liegt, daB die amerikanischen GieRereibositzer reicher
geworden sind, oder ob sie einem Zug der Zeit folgen,
jedenfalls hat man vielfach .neue Geb&ude errichtet
und hat sich eine solidere Bauart geltend gemacht.
Das Holz ist teurer geworden; und ein Brand wird
schlieflich dem Geschéftsgang mehr Schaden bringen
als dem Gebédude selbst. Auch die Qualitat der GuR-

* 21. Dezember 1905 S. 1671.
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wiére ist merklich besser geworden, indem an dem
Eisen vielfach Stahlschrott zusetzt, so den Gesamt-
kohlcnstolt' erniedrigt, dichteres Gefuge erzeugt, und
die Festigkeit des GuBeisens erhdht. Dem Kupol-
ofenprozol wurde mehr Beachtung geschenkt, so dall

sachkundige GieRereilouto ein Material herstcllon
kénnen, das neben dem im Flammofen erzeugten
bestehen  kann. Das Streben nach Herstellung

besseren Materials liegt noch im Anfangsstadium; der
Stnhlzusatz mufl noch eingehendere Beachtung finden
und systematisch betrieben werden, damit man bei
Anwendung bestimmter Mengen bestimmte und gleich-
maéaRigere Resultate erzielt. Diese Bemihungen haben
die allgemeine Einfiihrung der Flammaofen etwas auf-
gehalten; doch wird der GieBereimann dem bald
Rechnung tragen muissen und auf den Flammofen
zurickkommen, da sich nur hier aus gutem Material
leichter ein erstklassiges Erzeugnis gewinnen l&Rt.

Sodann hat sich auf dem Eisenmarkt eine gesunde
und stetige Steigerung der Nachfrage bemerkbar ge-
macht, so daB der Bedarf von 22 Millionen Tonnen auf
30 auch 40 Millionen Tonnen steigen wird. Gesetzt,
daR dio Produktion diesem Verbrauch nicht gleich-
maRig folgen kann, werden die Eisenpreise scharf in
die Hohe gehen. Es wird indessen gut sein, dio
Preissteigerung mit der Nachfrage Hand in Hand
gehen zu lassen.

Friher stand dio Frage dos Schmclzons im
Vordergrund des Interesses, heute nimmt die Frage
der Entschwefelung im Kupolofen diese Stelle ein,
und bald wird die Frage, ob der Kupolofen- oder
FlainmofenprozeR herrschen soll, Hauptgogenstand
der Betrachtung worden. Dio letztere Frage héangt
auch mit der Anwendung von Eisenlegierungen zu-
sammen, wobei Ferromangan und Aluminium be-
sonders in Frage kommen. Jedoch kann auch das
Ferromangan dem GielRereiinann nicht viel nitzen,
wenn das Eisen nicht einen hinreichenden Stnhlzusatz
erhdlt. In diesem Falle kann bei héherer Temperatur
gegossen und manche schlechte Eigenschaft dos Ma-
terials beseitigt werden; aber die eigentliche GieRerei-
legiorung kann nicht hald genug erfunden werden.*

Vielversprechend fir das GieBoreiwesen scheint
auch die auBerordentliche Entwicklung der Gcnerntor-

* Der Verfasser denkt hier offenbar an eine
Legierung, die desoxydierend wirkt, ohne dem Eisen
weiteren Kohlenstoff zuzufiihren.

Bericht Uber in- und
Patentanmeldungen,

welche von dem angegebenen Tage an wé&hrend

zweier Monate zur Einsichtnahme flr jedermann

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

8. Februar 1906. KI. 1a, L 19732. Vorrichtung
zur selbsttdtigen Ausscheidung von Koksstickon aus

Asche mittels Umstellons von Ablaufbrettern im
folge des Stromschiusses, den dio durch die Vor-
richtung gohondon Kokssticke bewirken. Henri

Lelargo, Littich; Vertr.: Dr. A. Leander, Rechtsanw.,
Berlin, Potsdamerstr. 10/11.

KI. 19n, M 20 411. Eisenbahnschiene mit einer in
einen Betonklotz eingebetteten Fahrschieno. Mail-
lart & Cie., Zurich I; Vertr.: R. Deil’ler, Dr. G. D6lInor
und M. Seiler, Pat.-Anwdélte, Berlin SW, 61.

KIl. 49f P 17052. Vorrichtung zum Halten,
Wenden und Auswerfen von Schmiedegut fur mecha-
nische Hammer; Zus. z. Pat. 148862. Firma Richard
Peiseler, Remscheid.
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gasorzeugung in Europa zu sein. Ob sich aber der
Gasflammofenbetrieb behaupten wird oder ob man
in Zukunft mit Hilfe der durch Gaskraftmaschinen
erzeugten Elektrizitdt das Eisen niederschmilzt, das
wird dio Zeit lehren. Die Regierung von Kanada
fordert besonders die Entwicklung des elektrischen
Schmelzverfahrens und man erzielt immer bessere
Resultate. In der Stahl- und BronzegieRerei, die feine
und kleine GuRBwaron herstellt, wird man jetzt Bchon
das Verfahren anwenden kénnen, da der hdhere Ver-
kaufspreis der Ware solches ermdglicht. Um den
elektrischen Strom zur Erzeugung einoH Fabrikates
von bestimmter Zusammensetzung mdglichst sparsam
und weitgehend auszunutzen, schldgt Moldenke vor,
kleine FluBeisenblécke von gewiinschter Zusammen-
setzung vorzuwdarmen, soweit es eben geht, um dann
dom elektrischen Strom die letzte Arbeit des Schmclzons
zu Uberlassen und die zum GieRen notwendige Ueber-
hitzung zu erzeugen.

Zuletzt kommt Verfasser auf das GielRoreiwesen
im allgemeinen zu sprechen, das gewisson Anzeichen
nach uber kurz oder lang Umwalzungen erfahren wird,
wobei die EisengroBindustrio von besonderem EinfluR
sein soll. Einstweilen stockt der Verbrauch an GuR
erster Schmelzung, besonders in Europa, aber es wird
auch in Amerika so kommen. Manche groRe um-
fangreiche Stlicke, etwa Teile von Verschalungen und
Abdachungen von Tunnels usw., sollte man nie aus
umgoschmolzenem Material lierstollen. Hier kann
eine allgemeinere’ Anwendung des Mischers von Be-
deutung werden, um ein gutes, gleichméaRiges Material
zu erzeugen. Das Roheisen wird dem vorgowirmten
Mischer zugebracht und der bis zum Schmolzen er-
hitzte Stahlschrott nach und nach eingetragen. Auf
diese Weise erreicht man eine Herabsetzung dos Ge-
samtkohlenstoffes, olmo dio Temperatur des Bados

merklich zu erniedrigen, und man hat ein aus-
gezeichnetes Material — das ja vor allem erforder-
lich ist —, um Ré&hren, Formblocko usw. herzustellen;

auBerdem wird durch Zusatz des erhitzten Stahles
das Auftreten von Garschaum vermieden. Auf diese
Weise kehrt man zum VergieBen des direkt er-
schmolzenen Metalls zurick, wund Hochofen und
GieBerei werden wieder in naheren Zusammenhang
kommen. Dio Ausfuhrung dieses Gedankens liegt
nicht in so weiter Ferne, vielmehr wird man recht
bald von GuBoisenréhren aus Material erster Schmel-
zung hdoren. L.

auslandische Patente.

KI. 49 b, St 9477. Maschino zur Herstellung naht-
loser Ketten aus Kreuzeisonstangen. Alexander
George Strathern, Glasgow, Engl.; Vertr.: Albert
Elliot, Pat.-Anwalt, Berlin SW. 48.

12. Februar 1906. KI. 7a, L 20051. Walzon-
stdndor. Ernst Langhoinrich, Kalk b. Kdln a. Rh.

KIl. 7b, M 25437. Strangpresse zur Herstellung
von Stangen und Rohren mit einem zwecks Be-
schickens kippbaren PreRzylinder. James Winficld
Moshior und Juliam Rudolph Holloy, Bristol, V. St. A_;
Vertr.: Dr. B. Aloxandcr-Katz, Pat.-Anwalt, Gorlitz.

KIl. 24a, M 28532. Vorrichtung zur Erzeugung
von Heizgasen; Zus. z. Anm. M 25 051. Paul Mongenast,
Petingcu, Luxemburg; Vertr.: Fr. Meffort u. Dr. L. Seil,
Pat.-Anwélte, Berlin SW. 61.

KI. 24 e, S 20 945. Sauggaserzeuger fir bitumindse
Brennstoffe mit oinom von den erzeugten Gasen ge-
heizten und von der erhitzten Verbrennungsluft durch-
strichenen Trocknungs- und Entgasungsbehélter fur
den Brennstoff. Firma Adolph Saurer, Arbon, Schwoiz;
Vertr.: Gustav A. F. Miller, Pat.-Anwalt, Borlin SW. 61.
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KI. 24h, K 28 329. Beschickungsvorrichtung fur
Eeuerungsanlagcn, bei welcher die Kohle mittels
eines endlosen Bandes von unten zugefihrt wird.
AV. Kremser, Breslau, Neue Schwoidnitzerstr. 6.

KI. 24 h, St 8777. Beschickungsvorrichtung, bei
welcher die Kohlen durch ein in den Vcrbrennungs-
raum mindendes, von der Feuerung aus erhitztes
Rohr gefuhrt werden. H. Stier, Dresden-A., Zwickauor-
stralo 71.

KI. 49f, K 30327. Stauchmaschine, welche zum
Strecken verwendbar ist. Richard Knauer, Schinkol-
straBe 95, und Elise Heckhausen, geb. Oopen, Dissel-
dorf, Rethelstralle 34.

Kl. 80a, Il 35713.
Gorlitz, Biesnitzorstr. 12.

15. Februar 1906. KI. 1a, S 20923. Verfahren
und Vorrichtung zum Setzen auf der Siebsetzmaschine
mit festen Sichen. Wilhelm Seltner, Schlau; Vertr.:
C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmscn und A. Buttner,
Pat.-Anwadlte, Berlin SW. 61.

KIl. la, U 2022. Schaukelsiob zum Klassieren
von Erzen u. dgl. Georg Ullrich, Brokenhill, Austr.;
Vertr.: Pat.-Anwdlte Dr. R. Wirth, Frankfurt a. M. 1,
und W. Dame, Berlin SW. 13.

KI. 7b, M 26 742.  Vorfahren und Vorrichtung
zur Herstellung von Rohren durch Biegen aus einem
Blechstreifcn. George Brinton Mollingor, Robert
Skemp u. Joseph 1L Staulfor, Scottdale, Penns., V. St. A_;
Vertr.: Dr. S. Hamburger, Pat.-Anwalt, Berlin W. 8.

KI. 10a, K 24 150. Einrichtung zum Festklemmen
und Freigeben der Stampferstangen von Kohlenstampf-
maschinou in einem auf und ab bewegten Gleitschlitten.
Heinr. Kippers, Dortmund, Knisorstr. 128.

KI. 18a, S. 18261. Verfahren zur Erzeugung ver-

Kollcrgang. Heinrich Horn,

hittbarer Erzbrikotts. Dr. Wilhelm Schumacher-
Osnabrick.

KIl. 24e, D 16 140. Generator fiur WassergaH
oder dgl. Fritz Dannert, Berlin, Spenerstr. 30.

KI. 31c¢, J 8303. Vorrichtung zur Herstellung
von GuBstiicken in maschinell bowogbaren Formteilen.
Albert Carl Iseler, Leipzig-Plagwitz.

KIl. 31c, K 30291. Verfahren zum Trocknon
von GuBformon. Hermann ICoehler, Bockum b. Krefeld.

KIl. 31c, T 10334. Nachstellbare Fuhrungs- und
Klammervorrichtung fir Formkasten. Leonhard Tobler,
Zurich; Vertr.: A. Gorson und G. Sachse, Pat.-Anwélte,
Berlin SW. 61.

KI. 49 f, G 21 303. Vereinigte Stauch- und Biogc-

maschinc. Stanislaus Guzik, Lemberg, Galizien;
Vertr.: Dr. Riel, Rechts-Anwalt, Berlin, Kurfirsten-
stralo 106.

KI. 49 f, N 7669. SchweiBesso fur Flanschenrohro.
Gustav Neumann, Poststr. 39, und Wilhelm Beckmann,
Miinzstr. 15, Stettin.

19. Februar 1906. KI. 7b, B 40274. Dralit-
haspel mit Antrieb der Trommel durch Reibungs-
kuppclung.  Benrather Maschinenfabrik, Akt.-Ges.,

Benrath b. Disseldorf.

KI. 10a, Sch 24 477. Verfahren und Vorrichtung
zum Abldéschen und Fortschaffen von frisch aus Vecr-
kohlungs- odor Verkokungsdfen (besonders stehenden)
gezogenem Koks in einer den Oefen vorgelagerten
Rinne o. dgl. F. Aug. Schulz, Halle a. S., Lafontainc-
stralo 25.

KI. 18 b, Q 405.
GuR und StahlguR.
hoiderhammer.

KI. 31c, V 6195. Sandstrahl - GuBputzmaschino
mit feststehenden Ddusen in umlaufender Trommel.
Vereinigte Schmirgel- und Maschinen-Fabrikon, Akt.-
Ges., vorm. S. Oppenheim & Co. und Schlesinger & Co.,
llannovor-Hainholz.

KI. 50 ¢, L 21 686. Befestigung von Panzerplatten
in Kugelmihlen; Zus. z. Pat. 155919.« Hermann
Léhnert, Akt.-Ges., Bromberg.

Schmelzofen fir schmiedbaren
Horst Edler von Querfurth, Schon-
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KIl. 80a, Sch 24 145. Schaltwnlze fur rotierende
Formtische von Brikettpressen. Schichtermann &
Kromor, Dortmund.

Gebrauchsmustereintragungen.

12. Februar 1906. KI. 24f, Nr. 269 500.
rost mit nach unten zunehmender Spaltbroite. G. Politz,
Kattowitz O.-S.

KI. 49 f, Nr. 269 781. Schienenbiegmaschino mit
drehbaren exzentrischen Einlagen zwdschen den Rollen.
Ladislav Vojacek, Prag; Vertr.: Hans lleimann, Pat.-
Anwalt, Berlin SW. 11.

19. Februar 1906. KI. 24f, Nr. 270045. Ein-
stellbarer Schlackenstauer fur Kettonroste mit um dio
Achse der hinteren Kettentrommel drehbar unge-
ordnetem Staukdrper. Berlin-Anhaitische Maschinen-
bau-Akt.-Gos., Dessau.

KI. 24f, Nr. 270046. Drehbarer Schlaekonstauer
fur Kettenrosto mit nach dem Heizerstande gefuhrter
Stellvorrichtung. Berlin-Anlialtische Maschinenbau-
Akt.-Ges., Dessau.

KI. 24 f, Nr. 270 04T. Langsverschiebbarer, in der
Hohe der oberen Rostflache gefiihrter Schlaekonstauer
fur Kettenroste mit nach dem Heizerstande gefuhrter
Stellvorrichtung.  Berlin - Anlialtische Maschinenbau-
Akt.-Ges., Dessau.

KI. 24 f, Nr. 270 048. Soitenroststab fur Unter-
wind-Feuerungen mit an der &uforen Oberkante ent-
lang verlaufender Rinne. Kamp & Wirtz, Krefeld.

KI. 24 h, Nr. 270 032. Kohlenbeschickungsapparat
mit innerhalb des Fulltrichters exzentrisch gelagertem
Brechkdrper. Wilhelm Bcstendonk, Duisburg.

KI. 24 h, Nr. 270039. Konisch geformter, unter-
halb des Brechapparates und Brennstoffbehélters an-
geordneter GasabschluR mit rundem Sitz fur mecha-
nische Kohlenbesehickungsvorrichtungen. Wilhelm
Bestemlonk, Duisburg.

Deutsche Reichspatente.

KI. 40f, Nr. IB30IC, vom 11. Dezember 1902.
R. Reinert in Bern barg. Verfahren und Vor-
richtung zur Herstellung von nahtlosen, rohrférmigen
metallenen Hohlkdrpern.
GemdR dem Verfahren sollen dichte Hohlkdrper,
besonders solche von sehr grofem Querschnitt und
dinnorWandung, aus
einem vollen Werk-
stick w dadurch her-
gestellt werden, dal
letzteres in gluhen-
dem Zustande in eine
Matrize a einge-
bracht und dann
durch einen hohlen
ProRstempel b der
mittlere pordse Teil
des Werkstlickes aus
diesem heraus und in
den Ilohlraum des Prelstempels hineingepreRlt wird.
Hiernach wird der PreRstempel wieder herausgezogen,
das Werkstuck durch Druck von unten gegen die
bewegliche Bodenplatte ¢ der Form nach oben heraus-
gedriickt und der Kern d, z. B. mittels eines Hohl-
bohrers, beseitigt.

KI. 41)f, Nr. 103 220,

vom 23. Oktober 1904.

A. Koch in Han-

nover-List.  Wind-

form fir Schmiedefeuer.

Um einVerstopfendcr

W indaustrittséffnungen

der Windform durch

Schlacke und Kohle zu verhiten, ist der Windaus-

tritt ¢ von einerHaube diberdeckt, in deren Seiton-
wand sich mehrereseitliche Oeffnungen e bofinden.

Schrég-



358 Stahl und Eisen.

KI. 49f, Nr. 104640, vom 14. April 1904. Th.
Calow & Co. in Bielefeld. Richtmaschine fir
Stangen.

Die Riehtmaschino besitzt drei untere und zwei
obere "Walzen. Nur dio mittlere "Walze ist fest ge-
lagert. Die beiden oberen Walzen kdnnen je fur sich

eingestellt werden, die beiden &uBeren unteren Walzen
gemeinsam durch eine mit rechts- und linksseitigem
Gewinde versehene Spindel s. Dio Walzen sind mit
einem entsprechenden Kaliber versehen, um den zu
richtenden Stab von allen Seiten fassen und dadurch
in einem Durchgang richten zu kdnnen.

KI. ISb, Nr. 10475S, vom 25. Médrz 1903. James
Walter Arnold in Covington, V. St. A. Vor-
richtung zum Einfuhren von Schrott in Puddeldfen.

Der an einem Wagebalken o tber der Oeffnung a
des Ofengewdlbes aufgelilingte Einsatzbehélter h besitzt

eine Bodenklappo |, die durch eine Klinke n gesperrt
worden kann. Sie wird beim Oeffnen der Ofenklappe ¢
dadurch geo6ffnet, daR dos Gelenkglied f an die
Klinke n anst6ft und sie auslést. Die Klappe | geht
danach selbsttatig in ihro Schluflago zuriick.

KI. 18a, Nr. 165 495, vom 6. Oktober 1904. Hugo
Solbisky in Witten a.d. Ruhr. Verfahren, eisen-
haltige Stoffe, z. B. Kiesabbrande, die Schwefel, Zink,
Blei usw. fuhren, durch Verschmelzen fir sich oder
in Mischung untereinander fir die Verhittung auf
Eisen geeignet zu machen.

Beim Erhitzen der Kiesabbrdnde oder dergleichen
bis zur Schmelzung werden die Verunreinigungen wie
Schwefel, Zink wund Blei durch Verflichtigen aus-
getrieben. Die Hauptmenge dieser Stoffe geht ver-
haltnisméRig schnell fort; hingegen hé&lt es schwer,
auf diese'Weise auch dielletzten Reste, inshesondere
des Zinks, auszutroiben. Dies soll wesentlich schneller

Bericht Gber in- und ausléandische Patente.
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gehen, wenn nach Entfernung der Hauptmasse jener
Verunreinigungen dem Bchmelzflissigen Bade Pyrit,
am zweckmaRBigsten zinkfreier, zugesetzt wird. Es tritt

dann sofort eine kraftige Entwicklung von Zink-
démpfen ein; in kurzer Zeit ist dann sowohl s&mt-
liches Zink aus dom Bade entfernt als auch der

Schwefel des Pyrits zu schwefliger Saure oxydiert.

KI. 24f, Nr. 165061, vom 30. September 1904.
Ernst Sekncofufl in Duisburg. Korbrost fir
Gaserzeuger.

Der untere Rosttoil f ist an Ketten a aufgehéngt,
die an den Tragséulen b befestigt sind. Die seit-

lichen Roststdbo; d sind mit ihrem oberen hakenfor-
migen Ende an einem Tréger ¢ aufgehdngt und ruhen
mit ihrem unteren Endo in einer Nut des unteren
Rostes f. Durch Drahtseile s kann der Rost ge-
schittelt werden.

Der Tréager ¢ kann ein Rohr sein, um durch dieses
Wasserdampf in dio Feuerung einzufihren.

KI. ISu, Nr. 165229, vom 2. Dezember 1904.
Ernst Schmatolla in Berlin. Verfahren zur
Darstellung von FluBeisen aus flussigem, kohlenstoff-
reichem Eisen und Uberhitzten Eisenerzen nebst Zu-
schlagen im Martinofen.

Die Erfindung beruht im wesentlichen darin, daf
die Eisenerze und Zuschldge zunéchst im Martinofen
Uberhitzt und dann mit flussigem, kohlonstolVreiehem
Eisen (bergossen werden, wobei der in dom Eisen,
z. B. Roheisen, enthaltene Kohlenstoff auf dio Erze
reduzierend cinwirkt, so daB das EiBen aus den Erzen
gewonnen wird. Nach der Reduktion wird auflerhalb
des Ofens eine Kohlung des Eisenbados herbeigpfuhrt;
ist diese beendet, so laRt man das Eisenbad von neuem
auf frisches, auf dom Herd des Martinofens nus-
gebreitetes Erz und Zuschlédge flieBen. Dieser Vor-
gang des abwechselnden Ivohlons dos Eisenbades und
UebergieBens der Erze mit dem gekohlten Eisen wird
so oft wiederholt, bis das Gewicht des Bades dio ge-
winschte Hohe erreicht hat. Alsdann wird das Fertig-
machen zu gebrauchsfahigem FluRReisen in der Ublichen
Weise vorgenommen.

Das Verfahren kann auch so ausgefuhrt werden,
daB nur ein Teil des erhaltenen Eisenbades fertig-
gemacht wird, wdéhrend dor Rest zur Verarbeitung
weiterer Erzmengen wiederum gekohlt wird.

KI. 18a, Nr. 165810, vom 25. Marz 1904. Ed.
Pohl in Honnofa. Rh. Verfahren zur Ueber-
fihrung feinkdrniger oder bei dem Erhitzen fein-
kérnig werdender Erze und dergl. in Stickform durch
Sinterung im Drehrohrofen unter Zuhilfenahme von
Schlacke als Bindemittel.

Dem durch einen Drehrohrofen geschickten Erze
wird am unteren Ende des Ofens durch die Flamme
der Feuerung hindurch zerstdubte flissige Schlacke
entgegengeblaseii. 1Diese legt sich &uBerst fein ver-
teilt auf das heiBe Erz und klebt die einzelnen Teilchen
zusammen. Der Verbrauch an Schlacke ist hierbei
ein geringer.

Den aus dem Ofen kerausfnllenden zusammen-
geschweilten Erzklumpen kann durch Pressen eine
grofRere Festigkeit gegeben werden.



15. Marz 1906. Statistisches.

Statistisches.

Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

Einfuhr
Januar
K 1905 1906
Erze: t t
Eisenerze, stark eisenhaltige Konverterschlacken . 213 305 107 187
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -"Wolle . . 65 900 83 269
Thomasschlackon, gemahlen (Thomasphosphatmehl) 6 165 15 276
Roheisen, Abfalle und Halbfabrikate:
Brucheisen und Eisonabfalle ..., 3603 1832
Roheisen....ccvevvciccienn, 10 369 11821
Luppenoison, Rohschienen, 501 560
Roheisen, Abfalle u. Halbfabrikate zusammen 11176 20 216
Fabrikate wio Fassonoison, Schienen, Bleche
usw.: -
Eck- und "WinKeleiSON....ccovvieeiviieecieceececee e 18 n
Eisenbahnlaschen, Schwellen NSW.......cccoovviniincnne 2 1
Unterlagsplatten....ooeeceeereenneenn. 2 —
Eisenbahnschienen 31 7
Schmiedbares Eisen in Stadben usw., Radkranz-,

PflugschareneiSen ... 1600 2315
Blatten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh . 77 131
Desgl. poliert, gefirnift USW.....ccooviiiennneniinceene 63 265
W eiRblech .., 1916 2718

| Eisendraht, ro 533 716
Desgl. verkupfert, verzinnt USW.......cccocooevinviienninnnnenn 81 120
Fassoneisen, Schienen, Bleche usw. im ganzen 1359 6 317
Ganz grobe Eisenwaren:
Ganz grobe EiSengUBWAIEN ..ccoieinriceieeeneeeiens 581 613
Ambosse, Brecheisen USW.......cccoevvvevieiiveniinesesce e 65 130
Anker, KotteN....coooeveviviievenerene, 79 83
Briicken und Brickenbestandteilo... - —
Drahtseile..cveiceiiececiieceens 17 6
Eisen, zu grob. Mas enteil, usw. roh vorgeschmiod. 8 12
Eisenbahnachsen, RUAOr USW.......ccocovvivieieininiciiesieas 39 97
KanonenTroNT0 .. 2 -
Rohren, gewalzte u. gezog. aus schmiedb. Eisen roh 2 189 2 532
Ganz grobe EiBenwaron im ganzen 2980 3503
Grobe Elsenwaren:
Grobe Eisenwar., n. abgeschl., geftrn., verzinkt usw. 172 683
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet — —
D AR ESTITE coeeeeeeeeeeeeeeee e 2 1
Geschosse ohne Bleiméntol, weiter bearbeitet . — —
Schrauben, Schraubbolzen USW......cccovevviivievceicnene. 96 118
Messer zum Handwerks- oder héauslichen Gebrauch,

unpoliert, uulackiertl ... 9 16

Waren, emaillierte. ... 11 28
abgeschliffen, gefirnit, verzinkt............ 113 199
Maschinen-, Papier- und "Wiegemosserl o 12 30
Bajonette, Dogen- und Sé&belklingenl ... - —
Scheren und andere Schneidowerkzeuge... . 17 23
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . . 32 16
Grobe Eisenwaren im ganzen 1061 1471
Feine Eisenwareu:
I G URBWATON oottt e 71 18
Geschosse, vernick. od. m. Bleiméanteln, Kupforringen 3
Waren aus schmiedbarem Eisen.......iiiicicienn, 146 176
N&hmaschinen ohne Gestell USW.....ccoviiiiniciiininne 136 216
Fahrrdder aus schmiedb. Eisen ohne Yerhindung
mit Antriehsmaschinen; Fahrradteile aufler An-
triebsmaschinen und Teilen von solchen . . .. 16 29

1 Ausfuhr unter ,,Messerwaren und SchneideWerkzeugen, feine, aufer Chirurg. Instrumenten®.
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Ausfuhr
Januar
1905 1906
t t
303 296 304 109
1S0s 2 607
6 338 11 360
5 602 11 244
21 821 37 319
37 603 16 956
65 029 95 519
22 560 17 539
8 189 12 027
115 213
16915 28 367
20 282 31301
19 663 31028
1087 2 621
18 12
13383 18 927
6 833 12 179
109 375 187 217
1586 7151 j
631 1152
120 93
1536 183
241 501
793 898
3 105 4 836
37 38
5182 7 683
16 231 22 811
9 373 11 252
— 37
5016 7 186
33 19
594 640
1922 2 356
6 331 9 304
227 644
23 526 31 438
801 1103
74 669
1936 2 558
644 581
388 792
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Fortsetzung.

Fahrrdder aus schmiedbarem Eisen in Verbindung
mit Ahtriobsinaschinon (Motorfahrréader) .
Mcssorwarcn und SchneideWerkzeuge, feine, auller
chirurgischen Instrumenten ...,
Schreib- und Rechenmaschinen.
Gewehre fir Kriegszwecke
Jagd- und Luxusgowehre, GLowehrtoilo . . . .

Né&h-, Stick-, Stopfnadeln, Nahmaschlnonnadeln
Schrelbfedern aus unedlen Metallen
Uhrwerke und Uhrfurnituren ...
Eisonwaren, unvollstdndig angomoldct

Feine Eisonwaren im ganzen

Mascliinon:

LoKomobilen .
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen
" nicht z. Fahren auf Schienongeleisen:
PErsONENWageN oo
Desgl., andere. ...
Dampfkessel mit Rohren...
ohne
1 N&hmaschinen mit Gestell, Uberwieg, aus Guleisen
Desgl., Uberwiegend aus schmiedbarem Eisen
Kratzen und Kratzenbeschldge......cceee.

Andere Maschinen und Maschinenteile

Landwirtschaftliche M aschinen.................
Brauerei- und Brcnnereigerdto (Maschinen) .
M illerei-Maschinen.....cccccoveviivene e
Elektrische Maschinen
Baumwollspinn-Maschine»...
W eberei-Maschinen...........
Dampfmaschinen. ...
Maschinen fir Holzstoff- und Papierfabrikation
Werkzeugmaschinen ......cooeoineenincinnccnne
TUIDINEN o
TranSmiSSIONEN .cocvviiveieeeee e
Maschinen zur Bearbeitung von Wolle . .
PUM PEN e
Ventilatoren fir Fabrikbetrieb ..o
GeblisemasChinen. ..o
W alzmaschinen...
Dampfhammer
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen
VON M etallen .o
Hebemaschinen ...
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken
Maschinen, unvollstdndig angomeldet. . . .

Maschinen und Maschinenteile im ganzen

Andere Fabrikate:

Eisenbahnfahrzeuge e e
Andere Wagen und Schlltten ...........................
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von llolz 0
Segel-Secschiffo, ausgenommen die von Holz
Schilfe fir die Binnenschiffahrt, ausgenommen

die von H 01Z .o

Zusammen: Eisen, Eisenwaren und Maschinen . t

Zusammen: Eisen und Eisenwaren . . .. Lt

26. Jahrg. Nr. 6.

Einfuhr Ausfuhr
Januar Januar
1906 1906 1905 1906
t t t 1
1 5 6 9
1 7 702 986
5 10 u 15
_ — 87 2
13 19 12 23
1 1 97 110
10 16 4 7
4 4 54 65
— — 26 54
417 531 4842 6 974
48 35 1358 1287
59 28 366 656
— 1 34 210
74 188 136 165
5 1 16 120
25 19 539 577
47 17 178 266
425 288 656 816
2 5 — —
13 24 31 51
136 1170 628 1010
3 20 273 216
23 39 542 752
101 144 996 1325
929 783 179 355
440 411 691 821
251 121 1576 2570
19 33 814 1181
387 535 2 196 2570
6 46 181 80
10 14 300 430
88 84 393 645
77 99 613 869
4 17 41 7t
3 3 62 62
40 74 744 1064
— 11 28 29
58 156 231 319
114 58 540 786
1118 1685 5915 8 034
— — 1 40
4 505 6 119 20 258 27 377
1 1 1646 2591
10 13 8 0
1 f— J— —
_ 5 3 9
27 801 38 160 239 264 371366
23 290 32 041 219 006 343 989
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Berichte Uber Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein deutscher Fabriken feuerfester
Produkte.

Auf der Hauptversammlung am 21. Februar* in
Berlin berichtete zundchst Dr. Roth im Auftrage der
Physikalisch-Tochnischen Roichsanstalt tber die Pri-
fting derSogerkcgcl. Diese Arbeit, welche bezweckt,
die Erweichungstemperaturen genau festzustellen, ist
durch mannigfache Umstadnde verzdgert worden. Es
ist aber gelungen, in dem Herdusschen elektrischen
Ofen fir keramische Zwecke einen geeigneten Apparat
zu erwerben. Dieser elektrische Ofen ermdglicht die
Erzielung einer Temperatur von 2000° C., da das an
Stelle des Platins verwendete Iridium, aus dem auch
die Rohre des Ofens gefertigt ist, erst bei 500° bis
600° oberhalb des Platinschmelzpunktes schmilzt. Aller-
dings treten Iridiumdé&mpfe auf und verursachen auch
Storungen. Boi einor Temperatur von etwa 2000°
widersteht kein Sogorkegel. Zur Messung der Tem-
peratur diente das Lo Chatclierpyroinetcr
verbunden mit dom solhstschrcibenden Volt-
meter von Siemens & llalsko. Die Tempe-
raturmessungon fur die einzelnen Seger-
kegelzahlen sollen demndchst beginnen. Man
mul sich aber daruber klar werden, dal3 die
Kegel unter den verschiedenen Einflissen,
wie sie hei ihrer Anwendung in der Technik
bestehen, auch verschiedene Erweichungs-
temperaturen zeigen werden. Ebenso spielt
die Stetigkeit der Tomperatursteigorung eine
Rollo, wie ein Vorversuch bereits be-
wiesen hat.

Als zweiter Berichterstatter sprach Pro-
fessor Os ann-Clausthal tGber einige Sehmclz-
versucho, um dasVerhalten der Alkalien
im Hochofen zu kennzeichnen. Der Vortrag
ist in dieser Zeitschrift S. 33G—338 zum
Abdruck gelangt.

Darauf berichtete Ludwig als Ver-
treter des Laboratoriums fiir Tonindustric tiber
dio Tomperaturverhéltnisse im Devilleofcn
unter verschiedenen Verhéltnissen. Der Dovilleofen ist
ein kleiner Schachtofen, der unter Verwendung von Re-
tortengraphit als Brennstoff hei starker Windpressung
aulerordentlich hoho Temperaturen ergibt und deshalb
zur Untersuchung von Tonen und feuerfesten Steinen
auf ihre Schmelzfestigkeit angewendet wird. Der Stein

* An demselben Tag konnte der Verein auf das
25.Jahr seines Bestehens zuriickblicken; zur Erinnerung
daran hat Ernst Ilenneberg in Freienwaldo im Auf-
trage des Vereins eine Denkschrift horausgegebon,
die der Redaktion freundlichst zugesandt wurde. Dio
Protokolle aus den Hauptversammlungen, Mitteilungen
aus friheren Jahrgdngen der ,Tonindustriezoitung®,
dem Organ des Vereins, und &ltere Schriftsticko aus
der Grinderzeit haben das Material dazu geliefert
und sicli unter der Hand des Herausgebers zu einem
geschichtlichen Ruckblick Gber die Entwicklung des Ver-
eins verdichtet, der am 8. Dezember 1879 in Dissel-
dorf begrindet wurde und zwar auf dio besondere
Anregung von R. Koller, dem damaligen Direktor
der Stolberger Aktiengesellschaft fir feuerfeste Pro-
dukte. Mit 11 Mitgliedern trat der Verein ins Leben.
In den ersten Versammlungen stand vor allem die
Frage des Schutzzolles auf feuerfeste Produkte im
Mittelpunkt des Interesses und- veranlaBte mehrere
Eingaben an den Reichstag. Im Laufe der Jahre
wurde dann Uber dio verschiedensten Gegenstdnde

VI.,«

Grobes Korn
Schwacher Druck

oder Tonbroeken liegt dabei in einem kleinen Magnesit-
tiogel, umgehen von Scgerkcgeln. Nun handelte cs
sich darum, dio richtige Stellung dieses Tiegels zu
normieren, um ihn der groBten Hitze auszusetzen.
Dio Versuche Ludwigs haben gezeigt, dal es dabei
auf dio KorngroRe des Brennstoffs und den Wind-
druck ankommt. Er ist in eigenartiger Weise vor-
gegangen. Der Tiegel wurde aus einzelnen Tonringen
aufgebaut, so daB ein Zylinder von etwa 10 cm Durch-
messer bei 1 cm Wandstarke und 10 cm ného ge-
bildet wurde. Dio Ringhdhe betrug 1 cm. Oben
schlo eine kreisrunde Scheibe den Hohlzylinder. Es
wurde nun in gewohnter Weise Retortengraphit ein-
getragen und das Gebldse angelasson, um nach dem
Erkalten die Durchmesser der einzelnen Ringe genau
festzustellen. Im Sinne dos vonWedgowood schon
1782 erfundenen Tonpyromoters ergaben sich die
Schwindungen im geraden Verhéltnisse zu den Tem-
peraturen. Fir alle Versuche hatte nun Ludwig in
gleichem .Malstobe die Schwindungen aufgetragen.

Feines Korn
Starker Druck

Feines Korn
Schwacher Druck

Grobes Korn
Starker Druck

Es ergaben sich Figuren, wie sie dio vorstehende Ab-
bildung als Beispiele darstellt.

Es wurden verschiedene Graphitsortimente durch
Sieben hergestellt und auch verschiedene Wind-
pressungen von 2 bis 11 cm Wassersdule zur An-
wendung gebracht. Die Ergebnisse fasse ich in den
hier folgend gegebenen kurzgefallten Regeln zusammen:
verhandelt, vor allem (Uber Arbeiterforderungen,
Krankenversicherung, Sonntagsruhe, Haftpflichtver-
sicherung, Submissionswesen, Produktionsstatistik,
Stellungnahme zu den Handelsvertrdgen, Patent-
angelegenheiten, Feuerversicherung, Normalformate
u. a. m. Auch dio Beleuchtung der technischen und
wissenschaftlichen Fragen fand die tlchtigsten Ver-
treter ihros Faches. Unter den vielen Autoritaten,
die als Redner fir die Hauptversammlungen und die
wissenschaftliche Behandlung kritischer Fragen ge-
wonnen wurden, seien besonders erwdhnt: Otto,
Seger, Wedding, Hcmpel, Kramer, Lirmann, Osann.
Eine groRere Anzahl Mitglieder, darunter Keller,
lleintze, Otto und Seger, haben sich besondere Ver-
dienste um den Verein erworben und sind zu Ehren-
mitgliedern ernannt worden. Aus kleinen Anfédngen
hat Bich der Verein auf die stattliche Zahl von
101 Mitgliedern heraufgearbeitet. Die urspringlich
zerstreuten Elemente haben sich zusammengefunden
und heute stellt der Verein die achtunggebietende
Vertretung eines blihenden Industriezweiges dar.

4
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Bei niedriger Pressung ergaben sieh lange Hitzen,
z. B. 45 Minuten, bei starker Pressung kurze, z. B. 18
Minuten; unter Hitze dio Zeitdauer verstanden, inner-
halb welcher die ganze Schachtfillung verbrannt ist.
Weiter ergab sich, daB bei schwacher Pressung die
hohe Temperatur auf dio unteren Ringe beschrénkt
war, bei hoher Pressung aber viel weiter nach oben
reichte, gleichzeitig wurde dio Temperatur an sich
héher.  Setzte man statt dos groben feinkdrnigen
Graphit ein, ro erreichte man noch héhere Temperatur
und konzentrierte bei schwacher Pressung die Hitze
noch mehr auf die unteren Ringe als bei grobem
Korn. Fur den Devilleofen ist eine weit nach oben
anhaltende Temperatur erwiinscht. Will man also
die héchste Temperatur erzielen, bo kann man ohne
Bedenken feines Korn bei sehr hoher Pressung ver-
brennen. Im Hochofen liegt allerdings der Fall
anders. Man darf die Pressung nicht zu weit steigern,
um nicht Oberfeuer zu erhalten. DaR man dichten
Koks einem pordsen vorziehen soll, lehren diese Ver-
suche unmittelbar; denn es lassen sich mit ihm (also
feinem Korn) hohere Temperaturen erzielen und
anderseits wird die hohe Temperatur auf das Gestell
konzentriert, was ja gerade erwinscht ist.

Interessant ist die Tatsache, daB Segorkogel, die
in das Innere des Tonringzylinders eingestellt waren,
nicht zum Erweichen kamen; stellte man sie in einen
geschlossenen Zylinder, so geschah dies ohne weiteres.
Ludwig nimmt in Ermangelung eines besseren an,
daB sich durch dio Ringfugen Gase cindriingen und
eine Kuhlung des Inneren herbeifuhren.

B. Osann.

Internationaler Verband fir die Material-
priufungen der Technik.

Der nédchste Kongre des Internationalen Ver-
bandes fur die Materialprifungen der Technik wird
in der Zeit von Montag, den 3., bis Sonnabend, den
8. September d. J., in Brussel abgehalton werden.
Ein ndheres Programm wird erst spéter erscheinen.
Von den Teilnehmern werden 20 Jb fir Herren- und
12 Ji fur Damenkarten erhoben. Anmeldungen wollen
bis zum 1. Juli an nachstehende Adresse eingesandt
sein: Internationaler Verband fir die Material-
prifungen der Technik in GroR3-Lichterfelde West 3.

British Iron Trade Association.

In einer am 15. Februar d. J. abgehaltenen Vor-
standssitzung dieser wirtschaftlichen Vereinigung der
englischen Eisenindustrie verbreitete sich der Ge-

Referate und kleinere Mitteilungen.

26. Jahrg. Nr. C

sehaftsfihrer J. S, Jeans in bemerkenswerten Aus-
fuhrungen uber die durch dio letzten Wahlen
geschaffene Situation in der englischen
Volksvertretung. Das Ergebnis der Wahlen
war nicht allein ein vollstdndiger Sieg der liberalen
Partei (ber dio konservative, sondern, was fir die
Industrie von grofter Bedeutung ist, es zieht in das
englische Unterhaus zum erstenmal eine starke, haupt-
sachlich aus Fuhrern der Trade Union bestehende
Arbeiterpartei ein, deren ausgesprochenes Ziel ist,
fur die Arbeiter die groRtmdglichen Vorrechte und
Konzessionen zu erlangen, einschlieBlich Achtstunden-
tag und festgelegtem Mindestlohn; wenngleich Uber
die Hohe des letzteren feste Vorschldge noch nicht
formuliert sind, so wird doch dio Forderung jedenfalls
wesentlich uUber den jetzigen Durchschnittslolm fur
ungelernte Arbeiter hinausgehen. Ein anderer Punkt,
dessen Beachtung dio Industrie nicht versdumen darf,
ist der Fortschritt, den die Sozialdemokraten bei der
diesmaligen Wahl zu verzeichnen hatten; wéhrend
daB verflossene Parlament nur zwei Sozialdemokraten
aufwies, zahlt man jetzt deren 20 oder 21 im Unter-
haus. Gegenwartig ist weder die Arbeiterpartei noch
die sozialistische Partei stark genug, um grofen Ein-
fluR auf dio Gesetzgebung der unmittelbaren Zukunft
auszuliben, aber dio eine oder die andere, oder auch
beide zusammen konnen ausschlaggebende Faktoren
werden in Fragen, dio jenseits der politischen Spaltung
zwischen Liberalen und Konservativen liegen. Aus
diesen Grinden, schlieBt Mr. Jeans, ist es erforder-
lich, die im neuen Parlament unternommenen Schritte
sorgfaltig zu beachten und einen ZusammenschluR mit
den Ubrigen Arbeitgeber-Organisationen zu schaffen,
um unabhédngig vom parteipolitischen Standpunkt die
Interessen dos Unternehmertums zu schitzen gegen
Angriffe, von welcher Seite sie auch kommen mdgen.

Mit Bezug auf den im kanadischen Parlament
demnéchst zur Verhandlung kommenden Antrag auf
Erhéhung der Eisonzdéllo und Erhdéhung
der Ausfuhrprdmien wurde eine Resolution ge-
faBt, in der der Wunsch zum Ausdruck kommt, von
jeder nicht unbedingt notwendigen Erhdhung abzu-
sehen. Weiter befallte sich die Versammlung mit der
beabsichtigten Einfuhrung eines Ausfuhr-
zolles auf Eisenerze in Schweden und be-
schloR, ein Schreiben an das Auswartige Amt zu
richten, in welchem dasselbe dringend gebeten wird,
seinen EinfluR bei der schwedischen Regierung dahin
geltend zu machen, daR das Inkrafttreten des durch
das schwedische Parlament angenommenen Gesetz-
entwurfes, wonach vom néchsten Jahre ab ein Aus-
fuhrzoll fur Eisenerze erhoben worden soll, unterbleibt.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Umschau im In- und Ausland.

Deutschland. Einem in industriellen Kreisen
schon lange empfundenen Bedirfnis kommt ein
Initiativantrag im Deutschen Reichstag entgegen,
der den Namen Bassermann's, Dr. Potthoff’s

u. a. trdgt und eine Regelung des
Dienstvertrags der technischen Angestellten

bezw. eine Gleichstellung der technischen Angestellten
mit den Handelsangestellten bezweckt. Der Antrag
ersucht um baldige Vorlegung von Gesetzentwirfen,
durch welche 1. dio Vorschriften der Gewerbeordnung
Uber das Dienstverhdltnis der technischen Angestellten
(88 133 a ff.) den Bestimmungen des Handelsgesetz-
buches iber das Dienstverhaltnis der Handlungsgehilfen
angepalt werden, 2. die so verbesserten Vorschriften
der 88 133a ff. der Gewerbeordnung auf alle tech-

nischen Angestellten (insbesondere diejenigen in land-
wirtschaftlichen Nebenbetriebon) ausgedehnt worden,
3. zugunsten der in § 133a bezeichneten Personen
Vorschriften Uber angemessene Ruhezeiten geschaffen
werden, 4. die Zustdndigkeit der Gewerbe- oder
Kaufmannsgerichte auf die technischen Angestellten
ausgedehnt wird, unter Errichtung besonderer Abtei-
lungen, in denen dio Beisitzer zur Halfte technische
Angestellte Bein mussen.

Im ,,Zentralblatt der Bauverwaltung“* empfiehlt
Méller,
Spundwande aus Eisen

als Ersatz fur nolzBpundwénde einzufiihren. Dio Spund-
waénde von Larssen, deren Ausfuhrungsrecht in den Hén-
den derFirma Schmitz und Taaks in Bremen liegt, haben

* 28. Februar 1906.
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einen der Wellblechwand nachgebildeten Querschnitt
(Abbildung 1) und rammen sich leicht. Eine andere,
von der Firma Krupp in Essen ausgofiihrto Spund-
wand hat einen Querschnitt, wie in Abbildung 2 dar-
gestellt, und besitzt ein groReres Biogungsmoment, da
durch Vernietung zweier symmetrischer Querschnitte

Abbildung i.

ein rohrenformiger Korper von hoher Widerstands-
fahigkeit entsteht. Bei Abbildung 1 werden die in
der Nullacbsc auftretenden Scherkrafte durch Reibung
von einer Bohle auf die andere (Ubertragen, wobei
man nicht mit Sicherheit annehmen kann, daf ein
Trager von der Hohe h entsteht. An der Kruppschen

Abbildung 2.

Spundwand wird jedoch durch die Vernietung ein
einheitlicher Trager von der Héhe hi erzeugt, der bei
hl= 300 mm ein Widerstandsmoment w — 692 ccm
besitzt bei einer Baulinge von 320 mm; auf 1 m Bau-
lange erhédlt man somit w = 2163 ccm. Je nach
Bedarf lassen sich Querschnitte mit noch gréBerem
Widerstandsmoment herstellen.  Solche Spundbohlen
kénnen in grofen Ladngen bis zu 60 m Lénge gewalzt
worden. Die Spundfugen dichtet man von oben her
/
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durch Kalfatern oder durch keilférmig zugcschnitteno
Bohlen, die an der WandauRonscito an die schréagen
Eisonstoge angelegt und durch Bolzen angepreft
werden.

Frankreich. DaB Hochofonwerk zu St. Louis
hei Marseille, das seit einer Reihe von Jahren den
groBRten Teil des in Frankreich verbrauchten

Ferromangans

erblasen hat, und in friheren Jahren selbst nach Eng-
land, Deutschland und den Vereinigten Staaten seine
Erzeugnisse ausfiuhrte, sieht sich nunmehr, einer
Moldung des ,,Genie Civil“* nach, genétigt, aus ©ko-
nomischen Riucksichten die Herstellung von Forro-
mnngan in Marseille aufzugeben und dieselbe nach
Outreau bei Boulogne-sur-Mer zu verpflanzen. Ab-
gesehen von dem dort niedrigeren Preis fur Erz und
Koks waren maRgebend fur diesen Entschluf die dort
schon bestehenden Anlagen der Aciones de Paris et
Outroau, welche, nach einem zeitgemédBen Umbau,
der Erzeugung von Fcrromangan wieder zu neuer
Blito in Frankreich verhelfen sollen.

England. Von der Ebb-Vale Steel Company,
England, ist nouerdings ein

Rohoisenmischor fiir 750 t Inhalt

gebaut worden.** Derselbe hat einen doppelten Mantel
aus Stahlblech und ruht, wie aus der beistehenden
Abbildung ersichtlich, auf zwei Schaukelapparaten.
Die Rollen derselben haben einen Durchmesser von
1,37 m und sind in GuRstalillagern montiert. Der
Boden des Mischers ist durch eine Anzahl Rippen aus
Walzstahl von 610 mm Héhe versteift, wéahrend der
Oberteil durch vier Zugstangen von 152 mm Stérke
zusammongehalten wird. Die Enden doB Mischers
verjingen sich kegelférmig und miinden in schwere
GuBstalilringe. Die Ein- und Ausgufenden sind fir
Gasfeuerung eingerichtet und auf R&dern montiert,

* 1906, 10. Februar, S. 243.
** Nach ,,Modern Machinery“, Dezember 1905 S. 325
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so daB sie leicht vor- und zuriick gefahren werden
kénnen. Zwei groBe hydraulische Zylinder auf Dreh-
zapfen ermdglichen das Kippen des Mischers, ein
vollstandiges Entleeren desselben wird dadurch erreicht,
dal der AusguB auf der entgegengesetzten Seite liegt.
Der Mischer hat saures Futter, das durch die Ver-
steifung des Ganzen geniugend vor dem Brechen ge-
schitzt werden soll, so daR keine (Hoffnungen im
Mantelblech vorgesehen wurden. Bei basischem Stahl
werden solche zur Besichtigung und Ausbesserung
des Futt&rs an den Seitenwandungen des Mischers
sowie an den Kegelenden angebracht. Sollen gréRere
Sticke Schrott im Mischer zugcsotzt werden konnen,
so wird fir diesen Zweck eine besonders grofe Oeff-
nung vorgesehen, auferdem sind dann die Ein- und
AusguBenden gréBer auszufihren als in der Abbildung,
um eine hohere Temperatur im Mischer zu erhalten.

Vereinigte Staaten. Der Monat Januar d. J.
brachte dom ,lron Age“* zufolge eino
neue Hochstleistung der Hochéfen in den Ver-
einigten Staaten,
indem in denselben 2 101 995 t Koks- und Anthrazit-

roheisen erblasen wurden, was gegentber der friheren
groBten Erzeugung im Oktober 1905 im Betrage von

2086025t ein Mehr von 15970t bedeutet. Die Er-
zeugung der letzten funf Monate betrug:
September Oktober November Dezember Januar
1905 1905 1905 1905 1906
t t t t t
1929892 2086025 2045853 2078 449 2 101 995

Die Beteiligung der United States Steel Corpora-
tion belief sich auf:

t t t t t
1282225 1392S95 1355998 1378673 1379 743

Von den 376 Koks- und Anthrazithochéfen der
Stahlgesellschaften standen im Feuer am 1. Januar

2S6 gegen 295 Stick am 1. Februar. Die Woehen-
leistung der Hochdfen betrug am
1. Oktober 1. November 1.Dezember 1. Januar 1 Februar
1905 1905 1905 1906 1906
t t t
452 595 467 816 483 427 471 092 490 470

Der Eisenmarkt zeigte sich im allgemeinen ruhig
und befestigt, ohne die Schwankungen mancher Wochen
der zweiten Halfte von 1905. Nach der Steigerung
der ersten Februarwoche wirde die jdhrliche Er-
zeugung an Koheisen auf 2500000t sich schéatzen
lassen, wozu noch 360000t Holzkohlenroheisen kommen.

lieber die Vorrate sind keine né&heren Angaben
gemacht.

Die Bessemerstahlerzeugung GroRbritanniens
im Jahre 1905.

Die Erzeugung an Bessemerstahlblécken in
Grol3britannien belduft sich nach den statistischen
Mitteilungen der ,Iron and Coal Trades Iteview"**
fur das Jahr 1905 auf 2041864 t gegen 1810038t
in 1904 und 1940578 t in 1903; sie verteilt sich auf
die verschiedenen Gebiete wie folgt:

1903 1904 1905
t t t
Stidwales 407 309 428 830 468 027
Cleveland 367 311 320 310 379 150
Sheffield und
Leeds . 328 735 298 871 374 299

* 15. Februar 1906, Seite 601 und 605.
** 2. Marz 1906.
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West-Cumber- 1903 1904 1905
land u. Lanca- t t t
shire . . .. 662 506 575 844 590 417

Schottland, Staf-
fordshire usw. 174 717 186 183 229 971

Zusammen 1940 578 1810038 2041 864
Von den 2041864 t entfallen auf das
S Basisch
lu Verfgwreen Vears}leasrfreen Zusammen

Sudwales 431 957 36 070 468 027

Cleveland 114917 264 233 379150

Sheffield und
Leeds . . . . 281 280 93 019 374 299

Cumberland und
Lancashire . . 307 459 252958 590 417

Schottland, Staf-
fordshire usw. — 229 971 229 971

1135613 906 251 2041 864

In den letzten 3 Jahren betrugen die Erzeugungs-
mengen, hergestellt im:
1903 904 1905

%
t t t i

Sauren Vorfahren 1337986 68 1147292(63 113561360
Basischen 602592 32 662746|37 906251U0

1940578 —181003S|— 2041864 —

Die Erzeugung an Schienen aus Bessemerstahl
innerhalb der letzten drei Jahre belief sich auf:

1903 1904 1905
t
Sudwales . 209 945 174 952 187 445
Cleveland . . 216 154 193 793 213 938
Sheffield undLeeds 143 476 114 365 156 316
Cumberland und
Lancashire 493 223 432 810 392 436
Staffordshire 15 625 15 114 16 509
Zusammcn 1078 423 931 034 966 644

Die Produktionen au Stabeisen, vorgewalzten
Blocken, Knuppeln und Handelseisen stellte sich im
Jahre 1905 wie folgt:

Vor- Handel
. 1zt andels-
Stabilen %eli\;ve{?(ez SA siscn
Knippel
t t t
[Sudwales...ccooniiinnnne. 162291 90896 11319
Cleveland.....ccceveernenn. 24 675 56590 200S1 ;
Cumberland und Lanca-

Shire e 16 S43 58 191 28 741
Sheffield usw 47 019 61599 48 953
Schottland, Staffordshire

und Shropshire 42 773 23382 81 884

293 601 j 290 658 190 978

Bei Addition der Halbfertig- und Fertigfabrikate
erhdlt man:

Schienen 966 644 t
Stabeisen 293 601 t
Vorgewalzte Blocke und Knippel . 290 658 t
HandelsCiSen ..o 190 978 t

1741881 t

Diese Summe steht hinter der Erzeugungsmenge
an Blocken um 299 983 t zurtick, was auf den Abbrand
hei den Umwandlungsprozessen zurlickzufihren ist und
die nicht ermittelten, verhaltnisméaRig geringen Mengen
an kleineren Stahlfabrikaten.
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io Ein- und Ausfuhr Frankreichs im Jahre 1905.

Nach den Mitteilungen des ,Comité des Forges de Franco“* stellten sich die Ein- und Ausfuhrverhalt-
nisse Frankreichs im Jahre 1905 wie folgt:

Einfu iIr Ausgfulir
Oktober  Xov. Dez. Im Jahre Oktober  Xov. Dez. Int Jahre
1905 1905 1905 1905 1904 1905 1905 1905 1905 190+

t t t t t t t t t t
Steinkohle.. 978660 979230 1120290 10513920 10884868 146710 168440 181430 1658680 1120153
135750 136130 172520 1632710 1656354 22880 27390 24220 242040 160580
179081 174668 172215 2148423 1738139 136168 125062 128357 1355591 1218773

GieBRerei- und Frischerei-

roheisen ... 1049 2797 817 16440 18178 17607 20093 20563 214624 189668
Ferromangan, Ferrosili-

zium usw
Ferroaluminium

599 916 8496 8284 491 861 503 5072 1162

1 678
Zusammen 1727 3396 1733 24936 26462 18098 20954 21066 219696 190830
Puddelluppen mit 4 a0

Schlacke und mehr . . 10 14 9 264 379 14 1 348 603
Blocke, Knuppel und Stab-

(FluB)eisen ..o 571 62 36 2187 2087 17599 14723 19493 204408 147657
Stab(SchweiB)oisen . . . . 988 1029 1256 10092 10803 3090 1320 1284 25304 35220
Schienen aus Schweileise 5 16 2 19 28 82 841 3402
Schienen aus FluBeisen . . 36 16 2 354 193 2568 1777 1261 54043 57260
AVinkel- und T-Eisen . . . 10 2 13 106 320 893 197 1240 7662 7486
Achsen und Bandagen aus

Schweill- und Fiuloisen 146 115 8 684 250 510 191 60 2214 1677
Schmiedestiicke aus

Schweil- und FluBeisen 158 103 209 1892 1625 1 9 7059
Bandagen aus Schweif3- und

FIURBEisen . ..vivnenne. 126 46 66 844 970 190 113 154 1867 2507
Bieche gaus Schwciloisen 186 211 409 2887 3361 220 247 400 2876 2683

\aus luuBeisen . . 147 91 144 1471 1387 127 171 274 3423 2721

Eisenblech, verzinnt, ver-
bleit, verkupfert oder
Verzinkt. . 94 526 952 6165 6099 335 43 139 1827 1059
Draht aus SchweiB- u. FluB-
eison, verzinnt und tinver-
zinnt, verkupfert oder
verzinkt...... . 342 258 211 3308 3453 317 235 276 3430 2540
W erkzeugstnhl 125 126 184 1513 1498 38 34 25 452 598

Zusammen 2939 2599 350-4 31783 32433 25907 19093 24689 308704 272472

Zus. Roheisen, FluB- und

Schweileisen. ... 4666 5995 5237 56719 68895 44005 40047 45755 528400 463302
Rohren . e 311 285 263 2906 2791 160 206 208 2301 2097
Feil- und Gluhspéne . . . 63 42 42 1410 660 874 330 282 4880 4020

Brucheisen . 232 49 708 1442 1684 65 31 134 1172 762
Schrotti e 2438 1026 1005 21532 19741 2421 3437 4960 35895 30798
Walz- und Buddelschlacke 7136 4459 5892 124744 160059 11933 14732 13872 179123 220518

Im Yeredlungsverkehr wurden

eingefihrt wieder ausgefiihrt
im Jahre im Jahre
1906 10+ 1906 1906

t t t 1
Frischereiroheisen 54 027 61 145 58 159 59 563
GieRereiroheisen 49 645, 57 584 50 413 55 939
» ) IJolzkohlenroheisen.. 1769 1516 1424 1154
behweiflofsen aus ¢ lgo’ksro’he'isen 8 651 6 932 6 862 6 600
Bloche . . . . . 6 717 4 354 5 141 4 191
Stahl . . . . 3010 1574 2012 1 366
Zusammen 123 819 133 105 124 011 128 813

Die Gesamteinfuhr an Roheisen, Schweil- und FluReisen im Jahre 1905 betrug 180538 t, was einer
Abnahme von 21462 t= 10,62 o0 gegeniber dem Jahre 1904 gleiehkommt. Eie Ausfuhr, einschlieflich der
Rohren, Feilspéne, Schrott und Walzschlacke, ist auf 652411 t gestiegen und hat im Vergleich zu 1904 um
60296 t= 10,18 o0 zugenommen.

* 5. Februar 1906.
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GroBbritanniens Eisen-Einfuhr und -Ausfuhr.

1Alteisen ..
Roheisen
EisenguB..
StahlguB
Schmiedesticke.
Stahlscluniedestticko . . . . L
SchweiBeisen (Stab-, Winkel-, Pro fil-)
Stahlstabe, Winkel und Profile ..
GufReisen, nicht lies, genannt
Schmiedeisen, nicht bes. genannt
Rohblécke, vorgew. Blocke, Knuppel
1Trager
j Schienen
Schienenstihle und Schwellen..
Radsatze
Radreifen, A CHSE N et e et
Sonstiges Eisenhahnmaterial, nicht bes. genannt
Bleche, nicht unter 1/aZ o Il
Desgleichen unter /a Z o II.
Verzinkte usw. Bloche .o
Schwarzbleche zum Verzinnen
Verzinnte Bleche
Panzerplatten
Draht (einschlieBlich Telegraphen- u. Telephondraht)*
Drahtfabrikate ..
. Walzdraht
Drahtstifte
Né&agel, Holzschrauben, Nieten
Schrauben und M uttern
Bandeisen und R&éhrenstreifen
Réhren und Rohrenverbindungen aus SchwoiBoisen*
Desgleichen aus GUBEISEN™ .
Ketten, Anker, Kabel.
Bettstellen
Fabrikate von Eisen und Stahl, nicht bes. genannt

Insgesamt Eisen- und Stab[waren
IM W ETEE V 0 N ot £.

* Einfuhr vor 1906 nicht getrennt aufgefiihrt.

Ergebnisse desHetriebcs der PreuBisch-Hessischen
Staatseisonbahnen im Jahre 1001.

Die Lange der dem o&ffentlichen Verkehr dienen-
den vollspurigen Staatscisenbahnen betrug Ende Maérz

1905 e 33822,51 km
davon waren Hauptbahnen 21 134,06 km = 62,49 o0
Nebenbahnen 12687,57 , ==37,51 ,,

und zwar eingleisig 20576,08 ,, = 00,8-1 ,,
zweigleisig 13057,17 ,, = 38,60 ,,
droigloisig 45,37 ,, = 0,13 ,
viergleisig , - 138,83 , = 0,41 ,
fanfgloisig .. . 5,06 , = 0,02 ,

Die Zunahme der Lange gegen das Vorjahr be-
tragt somit 559,99 km, davon 292,90 km Nebenbahnen
Die durchschnittliche Betriobslauge betrug:

Yollbahnen Schmalspurbahnen
km km
1870 344227
1880 11530.50 105,54 (1884)
1890 24 698,52 109,63
1900 30531,54 178,15
33822.51 250,80

1904

Millfuhr Au »fuhr
Januar - Februar
11105 15)06 1905 U106
tons tons tons tons
4 316 5 756 22 196 24 150
20 929 15 192 100 352 171783
258 510 953 133!
238 605 147 147
112 110 30 175
1722 1769 175 1385
12 656 25 882 19 326 21 165
7272 12 694 17 406 27 964
— — 5 756 6 058
— R 6 366 8 455
89 817 115 605 704 288
17 310 29 943 10 095 17 728
3 986 3 884 88 281 75 593
- — 9878 11305 '
171 180 2 290 5909
326 1001 2274 2 161
— — 8 521 13 838
5982 16 506 18 183 24 921,
2 534 4 353 6 435 10 104
— — 65 283 83 444 1
— — 8 388 10 154
— — 58 884 61 544
_ 11 369 4 975 7 243
— — . 5672 8 619
4 959 8 834 — — i
5 782 7 420 — —
1873 2 102 4 162 5 149
738 884 2 960 3 623
2 443 2 554 5066 6 429
— 2 477 12 679 20 381
— 659 10 662 25 986
— — 4 138 4 658
— — 2 013 2994 i
14 705 4 579 12 470 10 937
198 129 274 868 517 386 675 624
1243 265 1729 964 4528 418 6 055 284

Anlagekapital des preufischen
1905 8629845580 "6 oder

Das verwendete
Besitzes betrug Ende Marz
259128 fur 1 km.

W as den Personenverkehr betrifft, so Bind im
ganzen beférdert worden 719 747820 Personen, mithin
gegen das Vorjahr mehr 58448 688 oder 8,84 "/o. Die
durchschnittliche Einnahme fiur 1 Person betrug 0,59 &
fur 1 Personenkilometer, dagegen 2,48 (6 mithin 0,02
bezw. 0,03 (5 weniger als im Vorjahr.

Die Guterbeforderung des allgemeinen Verkehrs
zeigt nebenstehende Tabelle (Seite 307).

Die Einnahmen fiur 1 Gutertonnenkilometer sind
zwar im Vergleich zum Jahre 1896/97 etwas zurick-
gogangou in den letzten 5 Jahren, jedoch fast unver-
dndert geblieben, sie betrugen n&mlich:

1890/97 3,75 ] 1899 3.55 2 1902 3,54 0
1897/98 3,70 9 1900 3,52 1903 3,55 $
1898/99 3,63 ~ 1901 3.55 rj 1904 3,57 §

W ahrend die fortdauernde Zunahme des Guter-
verkehrs nur im Jahre 1901 eine vorubergehende
Unterbrechung erlitten hat, ist dessenungeachtet die
Vermehrung des Gluterwagonparks noch immer in er-
heblichem Rickstande.
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Beférderte Giiter in t Einnahmen in JI
Jahr Im ganzen Gegen das Vorjahr Im ganzen Gegen dm Vorjahr
1897/98 173 163 931 mehr 11 265 020 734 921 753 mehr 49 927 453
1898/99 184 428 951 ,, 13 264 965 784 849 206 ” 46 491 898
1899 197 693 916 » 7 988 296 831 341 104 " 34 707 439
1900 205 0S2 212 weniger 5 190 420 860 048 543 weniger 37 250 500
1901 200 491 792 mehr 10 407 198 828 798 037 mehr 35 026 677
1902 219 899 772 mehr 9251 126 = 4,39 »/o 920 541 606 mehr 36 368 078 = 4,11 °/o
1903 243 270 052 n 23370280= 10,63 @/ 1007 642 150 , 82998 701 = 9,61 °/o
1904 253 780 691 » 10508 457 = 4,30 °/o 1057 703 135 » 50000985 = 4,97 °/o
Der Bestand anGiliterwagen betrug nédmlich: Die Einfuhr betrug:
Ende 1890: 237 373 .
. 1897: 252 194 gegen dasVorjahr mehr 15 821 1903 104 1905
. 1898: 207 997 15 203 * t !
1382 ;;2 2?7’3 3333 Roheisen - 009 167 80 772 215 864
1901 - 288 242 3572 Schrott,Brucheisen 84 208 13 676 24 110
1902" 291 017 2775 Stabeisen 44 087 21 245 37 890
. Schienen 97 083 38 380 17 554
1903: 300 157 9 140 Bandeisen 1549 2 169 4848
1904: 306 094 0 537 -
Knuppel, vor-
Es betrug im Berichtsjahre 1904 die Gesamtein- gewalzte Blocke,
nahme 1599 932 137 gegen 1519 788 233 Ji im Feinblockbram -
Vorjahre, die Gesamtausgabe 967 189 760 W gegen men usw. . 265 744 10 972 14 876
908 057 816 M im Vorjahre, der BetriebsibersohuR Fein- und Grob-
632 742 377 Jl gegen 611 730 417 im Vorjahre, ist bleche 11 878 4 231 2 373
also um 21 011 900 Jt oder 3,43 °/o héher. WeiBbleche s 48 117 71 782 00 791
Far 1 Kilometer durchschnittlicher Betrichslange Walzdraht . 21 169 15 558 17 897
(33 880,09 km) bezifferte sich der UeberscliuB auf Draht usw. 5098 4019 4 041
18 676 im Vorjahre auf 32991,32 JI. Im Ver-  Baueisen 9 006 7318 16 405
haltnis zu den Gesamteinnahmen betrug der Ucber- Ketten . 379 363 218
schuB 39,55 °/o gegen 40,25 °/o im Vorjahre. Im ! Ambosse 254 169 198
Verhaltnis zum durchschnittlichen Anlagekapital Zusammen 1197 799 270 654 423 005
(8 824 957 986 ergab sich eine Verzinsung von
7,17 °/o gegen 7,12 °/o im Vorjahre. Die Ausfuhr betrug:
Die Verzinsung des Anlagekapitals né&hert sich
daher wieder dem bisher vorgokommenen hochsten 1903 1901 1905
Stande von 7,28 °/o im Jahre 1899. t 1 t
1232;2; ::Y,?)z /o 11222/99 ;g; % Roheisen . . - 20 707 49 809 50 008
1892/93 553 ” 1900 . 7’14 ” ; Sch_rot_t,Bruch_elsen 8 162 27 213 8 123
1893794 . 5’75 ” 1901 . 611f ” S SeliweiBstabeison 19 090 30 055 32 53.7 ;
1894/95 5’67 ” 1902 0,5-4 » 1Walzdraht . 22 808 20 394 6 0is :
D DO | Stab (FIuR) eisen 18 080 20 308 20 208
1895/96 . 0,75 1903 e 7,12 Knippel, Fein-
1890797 . - 715 , 1904 < AT blcchbrammen 5532 319 353 241 440
1897/98 < T4, Bandeisen 2 175 3 489 4 490
Schienen aus
Belgiens Eisenindustrie im Jahre 1905. SckwciBeisen 183 1427 — 1
. . . . Schienen aus FluB-
_ Die Roheisenerzeugung Belgiens und damit auch €SO N cooss 31 140 421482 299 743
die Herstellung von Fertigerzeugnissen hat sich im .
verflossenen Jahre annahernd auf der Hohe des Jahres Fein-u. Grob-ble-che
L aus SehweiBeisen 4 858 4 803 8 132
1904 gehalten; es betrug nach dem Comité des Forges K
X Fein-u. Grobbleche
de France die Erzeugung an aus FluBeisen 13 453 51 284 08 106
Roheisen: 194 lgtm W eiBblech 296 8 024 8008
t Baueisen 31 131 56 402 84 524
GieRereiroheisen ... 99 350 99 740 Draht.. 110 250 120 478 144 890
Buddelroheisen ... 224 410 205 570 Geschnittene Hagel 9 032 9 422 7 985
Roheisen zur Stahlbercitung 963 840 1004 980 Drahtstifte 32 001 33 312 30 509
Zusammen f1287'60Qr 1310 290 Sonstige Kagel usw. 2 358 3094 4 085"
SchweiB eisenfabrikatc 355 190 380360 Zusammen 331 874 1 186 349 1025 432 1|
FluBeisen: - -1
Blocke 1090 770 1023 500 Der Wort der Einfuhrerzeugnisse im Jahre 1904
Fertigerzeugnisse 1173 020 1192 530  Dbetrug 110849 457.45 gegen 90 812274 Jbim Jahre 1904

Bio Ein- und Ausfuhr Amerikas im Jahre 1905.

die

Die folgende
und Ausfuhr
Eisenfabrikaten

Ein-

Tabelle gibt

eine Uebersicht Uber
Amerikas
innerhalb der letzten drei Jahre.

an Roheisen und

und 173274628 JI in 1903, der Wert der Ausfuhr-
erzeugnisse 000299 754 J| gegen 539 925 174 J>in 1904
und 415954 129 JC in 1903. Die Einfuhr an Eisen-
erzen im Jahre 1905 kam auf 859 181 t gegen 495414 t
in 1904, die Ausfuhr an Eisenerzen auf 211 386 t
gegen 217 286 t in 1904.
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Dornstaugeii-Zieher.

Bis jetzt war

es

beim Walzen

schweiBter Rohre gebrauchlich,

oder Stiche

die Dornstange, je

Uberlapptge-
nach jedem Rohrzuge
nach dem Gewichte

derselben, von 1 bis 2 Mann aus dem am W alztische

Abbildung I.

befestigten Schlosse herauszuheben, aus dem gewalzten

Rohre herauszuziehen und sodunn wieder
Im besonderen beim Walzen

Lage zurtckzubringen.

kloiner

halbes naheliegend

allem toure Arbeits-
weise durch einen
mechanischen Dorn-
stangen - Zieher zu
ersetzen, mittels wel-
chem die Dornstange
in jeder beliebigen
Lago festgohalten

und vor- oder rick-
warts bewegt werden
konnte. In amerika-
nischen Réhrenwer-
ken sind Vorrichtun-
gen zum mechani-
schen Bewegen von
Dorn- oder Walz-
stangen schon lange
in Verwendung, doch
stellt dio vorliegende
Konstruktion eine
Verbesserung bezw.
Vereinfachung der-
selben dar. Bei et-
waigen Verbiegun-
gen der Dornstange,
welche heim Walzen
kleiner Rohrdimen-
sionen infolge der ge-
ringen W alzstangen-
starke haufig genug
Vorkommen, kann
die Dornstange mit
groBtor Leichtigkeit
zum Zwecke dos Ge-
radehd&mmerns oder
Biegens aus dem
Apparate entfernt
werden; auch ist das
hintere Stangenendo
frei, um nach jedem

Rohre wird diese Manipulation in
stundenachicht oft 000 bis 700 mal
war.

diese

in die alte

der Zelm-
erforderlich, wes-
zeitraubende und vor

20. Jahrg. Hr. 0.

Zuge den am vorderen Endo der Stange lose aufgesteck-
ten guBeisernen Dorn durch einen kraftigen Hammecr-
schlag von der Spitze entfernen zu kénnen. Der Apparat
ist sehr kompendios gebaut und derart angeordnet, dal®
alle bewegten Teile leicht zuganglich unter der Hutton-
sohle untergebracht sind. — Abb. 1 veranschaulicht
den eigentlichen Apparat mit fixer Rolle A, welche
nach Belieben vor- oder rickwéarts bewegt oder still-
gesetzt werden kann, der in vertikaler Richtung be-
weglichen Rolle B und der zum Festbalten der Dorn-
stange D bestimmten Gabel C. Beim Heben der auf
dem Kniehebel E sitzenden Rollo B wird die Dorn-
stange um wenige Millimeter gehoben und 1l die
obere getriebene Rolle angedrickt; infolgedessen
kann auch die Dornstange vor- oder rickwérts be-
wegt oder stillgesetzt werden. Infolge der eigen-
artigen Kombination der beiden Kniehebel E und F
ist ein Festhalten und gleichzeitiges Antreiben der
Dornstange und umgekehrt vollstandig ausgeschlossen,
und weiter ein Herausspringen der Dornstange aus
der Gabel im Falle einer Verbiegung der ersteren
ebenfalls unmaoglich. Die Vorrichtung ist am Endo
des Wnlztisches angebracht und erh&alt der zur Be-
dienung bestimmte Junge seinen Stand zur linken
Soite des Tisches.

Mittels der Antriehsvorrichtung
welche in erster Linie die Aufgabe hat, dio Riemen-
scheibe bezw. Rolle A vor- oder rickwéarts zu be-
wegen, ist momentanes Vor- oder Ruckwartsbewegen
und Stillsotzon der Dornstange ermoglicht. Dieselbe
besteht im -wesentlichen aus einem auf der Wolle H
sitzenden Balancier G, welcher mittels des Hebels M

(Abbildung 2),

bewegt werden kann. Der Balancier tragt beider-
seits zwei Keilrdder J und dio Riemenscheiben O
und P, welch letztere sich mittels offener und ge-

Abbildung 2.

kreuzter [Riemen in ent-
gegengesetzterRichtung
drehen. In horizontaler
Lage des Balanciers
greifen die Keilrader
in;dio Huten des groRen
Keilrades K nichtein und
dasselbe ist in £Ruhe.
Durch DrehendesBalan-
ciers um die Achse Il
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kann das groRe Keilrad K
und mit diesem die Riemen-
scheibe L, welche zum An-
triebe der fixen Rolle A
des Apparates dient, nach
Belieben wvor- und rick-
warts gedreht oder still-
gesetzt worden. Die Riemen-
scheiben O und P machen
420 Umdrehungen in der
Minute. Zum Antriebe sind
etwa 4 P. S. ausreichend
und kann derselbe in vor-
teilhaftester Weise elek-
trisch erfolgen; auch kon-
nen durch einen Motor,

falls mehrere Walzwerke
nebeneinander ungeordnet
sind, beliebig viele Dorn-
stangen bedient worden.
Der Apparat eignet sich
fur alle Walzstangenstar-
kon. Aus der Anordnung
(Abbild. 3) ist zu ersehen,
daR der Riemenantrieb

fur den Durchgangsverkehr
hinter den W alzbanken
keinen Raum beansprucht,
daR vielmehr an der be-
stehenden Anordnung nichts
geandert wird und der frag-
liche Raum nach wie vor
frei bleibt.

Karl Wadas,

Zivilingcnicur.

Die Erzeugung an- Besserner-Stalilblocken und
-FormguB in den Vereinigten Staaten im Jahre 1905.

W ie aus den statistischen Aufstellungen der Iron
and Steel Association hervorgeht, wurden im Jahre
1905 auf 45 Werken, die sich auf 18 Staaten und
den Columbia-Distrikt verteilen, Bessemer-Stahlblocke
und-FormgufR hergestellt. 9Bessemereianlagon standen
aufler Betrieb, 1 Neuanlago mit zwei 2 t-Konvertern
wurde in Toledo, Ohio, in Betrieb gesetzt. Endo 1905
wurdo in Youngstown eine Bessemerei mit zwei 10 t-
Konvertern in Bauangriff genommen, mit einer Jahres-
erzeugung von 365000 t 1316cke. Im Ubrigen waren
noch GKloinbessemereianlagen mit jo einem Konverter
und eine mit 2 Konvertern im Bau begriffen, die alle
Spezialfabrikate aus StahlformgufR herzustollen be-
absichtigen. Die folgende Tabelle gibt eine Ueber-
sieht Uber die Erzeugung an Bessemer-Stalilblécken
und -FormgufB seit 1897:

StahlformguB

Jahr Blocke In t In t Zusammen
1898 6701 165 3595 6714 760
1899 7703733 4002 7707 735
1900 6785155 6570 6791725
1901 8845 842 6872 8852714
1902 9271828 12748 9284576
1903 8711925 18388 8730313
1904 7968578 16307 7984885
1905 11093 980 22 456 11116436

19 Anlagen stellten Schienen aus Bessemerstahl

her; von diesen kommen 5 auf Pennsylvanien, 3 auf

* ,The Bulletin of The American Iron and Steel
Association“ 15. Februar 1906.

Referate und kleinere Mitteilungen.
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Maryland, 8 auf Ohio, 2 auf Jllinois und je eine liegt
in New York, Westvirginia, Georgien, Wisconsin,
Kolorado und W ashington.

Die Roheisenerzeugung in Kanada
im Jahre 1905.

Nach denselben Mitteilungen der ,lron and Steel
Association® betrug die Gesamtproduktion aller Roh-
eisensorten in Kanada im letzten Jahre 475491 t
gegen 275277 t im Jahro 1904, was einer Zunahme
von 79 ofoentspricht. Die hdochste bishorigo Erzeugungs-
menge ist damit erreicht. Von diesen 475 491 t sind
439 795 t mit Koks, 4913 t mit Holzkohle und Koks,
und 30781 t mit Holzkohle orblasen. An basischem
Roheisen wurden im Jahre 1905 174855 t gegen
71255 t im Jahro 1904 erzeugt, an Bessemerroheisen
151 590 t in 1905 gegen 26432 t in 1904. Spiegel-
eison und Ferroinangan sind seit 1899 in Kanada
nicht mehr hergostellt worden. Die Produktion an
GielRereiroheisen stieg im Jahre 1905 auf 141 760 t,
an Puddelroheiscn auf 3556 t. Weiles Eisen, halbiertes
Eisen und gemischte Sorten von Roheisen einschlielich
GuBReisen erster Schmelzung wurden 3759 t erzeugt.
Die folgende Tabelle gibt die Gesamtproduktionen aller
Sorten Roheisen von 1894 ab an:

1894 45 507 1898 69 855 1902 324 669
1895 38 434 1899 95 582 1903 269 664
1896 60 990 1900 87 467 1904 275 277
1897 54 656 1901 248 895 1905 475 491

Am 31. Dezomber 1905 waren in Kanada neun
Hochofen in und funf auBer Betrieb; in der ersten
Halfte von 1905 befanden sich durchschnittlich 13,
in der zweiten 12 Hochdfen in Betrieb.
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Bessemer-Gedachtnis-Stiftung.

Das Andenken Henry Besseniers zu ehren, erging
vor kurzer Zeit in der englischen Presse ein von einer
Anzahl der bedeutendsten Persdnlichkeiten Unter-
zeichneter Aufruf um Beisteuerung zu dom Besserne r-
Gedachtnis-Schatz.

Diese Stiftung soll folgenden Zwecken dienen:

1. Der Schaffung eines fur Jeden
internationalen Stipendiums zur Anfertigung praktisch-
wissenschaftlicher Arbeiten nach Beendigung des
Studiums. Die Arbeiten sollen dberall im Britischen
Reiche, in den Vereinigten Staaten Nordamerikas wie
in Europa ausgefihrt werden kdénnen. Ausgenommen
sind solche Arbeiten, die nachstehenden Instituten tber-
reicht werden sollen: die Royal School of Minos, die
Universitdten zu Sheffield und Birmingham, das Arm -
strong College, Nowcastle-upon-Tyne und andere an-
erkannte britische Institute. Es ist beabsichtigt, diese
Stipendien derart reich zu bemessen und sie unter
solchen Bedingungen zu erteilen, dall sie fir Anwarter
aller Nationen erstrebenswert sein und als. Ansporn
zur Erreichung der hochsten wissenschaftlichen Lei-
stungen dienen miussen. 2. Der Einrichtung von La-
boratorien fur Bergbau und Hittenwesen an der Royal
School of Minos zu South Kensington als dem Sammel-
punkt fur alle eingelaufenen Arbeiten. 3. Der Er-
richtung eines Bcsseinerdenkmals dortselbst.

Deutsches Museum von Meisterwerken der
Naturwissenschaft und Technik

-Mit Rucksicht auf das lebhafte Interesse, das
man dieser Anstalt in den Kreisen der Technik bisher
entgegengebracht hat, glauben wir unsere Leser darauf
aufmerksam machen zu sollen, daB der Vorstand des
Museums ein Preisausschreiben veranstaltet, um Pléne
fir ein wirdiges Museumsgebaude zu erlangen. Fir die
besten Entwirfe sind drei Preise von 15000, 10000
und 5000 J> ausgesetzt; doch behdlt sieh das Prcis-
richteramt vor, sowohl die Preise, ohne daR deren
Gesamtbetrag beeinfluBt wird, in anderer Weise zu
verteilen, als auch nicht preisgekronte Arbeiten fur
je 2000 Ji anzukaufen. Die Bedingungen des Preis-
ausschreibens verschickt die Museumsverwaltung in
Miinchen, Maximilianstr. 20, fiur 10 JC\ ebendaselbst
missen auch, bis spatestens 20. September 1900, die
Entwirfe eingereicht werden.

August von Borries f.
Am 14. Februard.J. verschied unerwartet in Meran
der Geheime Regierungsrat August von Borries,
Professor an der Technischen Hochschule zu Berlin.

Bicherschau.

zuganglichedentgt

20. Jahrg. Nr. 6.

Der Verstorbene war am 27. Januar 1852 zu Nieder-
bocksen, Kreis Minden in Wecstf., geboren. Infolge
zarter Korperbeschaffenheit genoRB er erst spat Schul-
unterricht, studierte dann von 1870 bis 1873 an der
damaligen Gewcrbeakademio zu Berlin und trat,
nachdem er seiner Militarpflicht bei der Eisenbahn-
truppe, der er auch als Reserveoffizier angehdirte,
hatte, in den preuBischen Staatseisonbahn-
dienst. Lauge Zeit bei der Eisenbahndirektion in
Hannover, zuletzt als deren Mitglied, tatig, wurdo er
weiteren Kreisen durch seine Verdienste um die Ent-
wicklung der Vurbundlokomotiven bekannt und erwarb
sich sowohl durch zahlreiche Konstruktionen, die das
gesamte Eisonbahnmaschinenwesen umfaBten, als auch
durch eine vielseitige schriftstellerische Tatigkeit den
Ruf eines der bedeutendsten Eisenbahningenieure
unserer Zeit. AuBer in der ,Eisonbahnteclmik der
Gegenwart“, die von Borrics mit anderen Fachgenossen
veroffentlichte er zahlreiche Ab-
.Zeitschrift des Vereines deutscher
Ingenieure“ und im ,Organ fur die Fortschritte des
Eisenbahnwesens“. Im Jahro 1902 dbernahm er die
Professur an der Charlottenburger Hochschule, wo er
Uber Eisenbahnmaschinenbau, Betriebsanlagen, Eisen-
bahnbetrieb, Signalwesen sowie Automobilbau las und
durch seine hervorragende Begabung, gepnart mit
vornehmem, liebenswirdigem Wesen, die Verehrung
und Zuneigung seiner HOrer zu gewinnen wulfte.
Daneben beschaftigte ihn in der letzten Zeit besonders
der Entwurf des Lokomotivliaboratoriums, fur das ihm
zu seiner Freude die Mittel zur Verfiugung gestellt
worden waren. Auch bei der Entwicklung des BauoH

vereint lierausgab,
handlungen in der

von Automobil- und anderen Verbrennungsmotoren
hat er anregend gewirkt. Im Herbst.vorigen Jahres
setzte ein Ilals- und Lungenleiden, das schlieBlich

auch den Tod des Unermudlichen herbeifihrte, der

Lehrtatigkeit des pfliektgetrcucn Mannes ein Ziel.
Fir den Verein deutscher Eisonhittenleuto hat der
Verstorbene insofern eine besondere Bedeutung ge-
wonnen, als er schon in den neunziger Jahren die

Frage, ob es moglich sei, im Eisenbahnbetriebe die
Selbstkosten fur den Personen- und Gilterverkehr zu
trennen, als Fachmann bejaht und dadurch die alte
Forderung des Vereins, mit Hilfe einer solchen
Trennung zu einer sicheren Grundlage fir eine ge-
rechte Tarifreform zu gelangen, wesentlich unter-
stitzt hat. Der Redaktion dieser Zeitschrift hatte
Geheimrat von Borries noch vor wenigen Wochen

einen Beitrag zu jenem Thema zugesagt; leider aber
hat der unerbittliche Tod ihm die Feder aus der Hand
gerissen, ehe er seine Absicht ausfihren konnte.

Blicherschau.

Jarnets Metallurgi.
J. G. Wiborgh.
Forlag. 10 Kr.

W ie schon aus dem Titel hervorgeht,
Eisenhtttenkunde Vorlesungen des auch in Deutsch-
land durch seine metallurgischen Arbeiten bekannt
gewordenen schwedischen Professors J. G. Wiborgh
zugrunde; sie sind nach dem Tode des Verfassers
von E. G. Odelstierna gesammelt und bilden in der
vorliegenden Ausgabe einen Band, dessen Umfang
etwa die Mitte halt zwischen Beckerts ,Leitfaden®
und Ledeburs ,Handbuch“. Der Verfasser gliedert
seinen Stoff &hnlich, wie cs in den deutschen Lehr-
bichern der Eisenhittenkunde geschieht, und bringt
ihn in klarer, verstandlicher Sprache zur Darstellung,
indem er den einzelnen Abschnitten einen kurzen

Forelasningar af Professor
Stockholm, Albert Bonniers

liegen dieser

historischen Ueberblick vorausschickt und dann den
Gegenstand systematisch behandelt. Dabei findet man
Uberall die Ergebnisse der modernen hiuttenmannischen
Forschungen bis in die neueste Zeit gebuhrend be-
ricksichtigt. DaB der Verfasser der Eigenart des
schwedischen Eisonhiittonwesens in besonderem MaRe
Rechnung tragt, wird man nur als einen Vorzug be-
trachten konnen, denn auf diese Weise bietet das
Buch gerade dom auslandischen Leser viel Neues und
Interessantes. Dem Werke sind insgesamt 99 Tafeln
mit suuber ausgefuhrten Zeichnungen beigegeben; die
Ubrige Ausstattung ist ebenfalls angemessen. Die
Arbeit kann jedem Eisenhittcnmanno, der Schwedisch
kennt und sich mit den hittentechnischen Ausdriicken
dieser Sprache vertraut machen will, um so mehr
empfohlen werden, als er gleichzeitig sein Fachwissen
durch das Studium des Buches bereichern wird.
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Des Ingenieurs Taschenbuch. Herausgegeben vom

Akademischen Verein , HUutte“. Neunzehnte,
neu bearbeitete Auflage. Mit tGber 1600 in den
Satz eingedruckten Abbildungen. Berlin 1005,

Wilhelm Ernst & Sohn. 2 Binde, in Leinen

geb. 16 ta, in Leder geb. 18 dlI.

Wenn jemals eine glickliche Hand beim Ver-
fassen eines lland- und Taschenbuches gewaltet hat,
so ist dies bei der ,lliitto“ geschehen, und immer hat

diese gluckliche Hand auch weiterhin gewaltet, denn
bei jeder Neuauflage ist die Herausgeborin mit Mali
und Ziel den inzwischen in Erscheinung getretenen
Fortschritten gerecht geworden, stets war entsprechend
den Zeiten die ,Hutte“ ein wohlausgebautes, ver-
laBliches und vielsagendes Handbuch, das sich vor-
nehmlich von allen anderen &hnlichen Werken dadurch
unterschieden hat und heute noch unterscheidet, daf
es weder ein kaltes Formelbuch noch ein Buch ist,
das in zusammenbangsloser Weise die einzelnen fiur
den Ingenieur wissenswerten Kapitel aneinandorreiht.
So kurz und knapp einerseits, so erschépfend und ab-

gerundet anderseits ist die ,Hutte“. Das ganze
Kunststick liegt oben in einer geschickten Trennung
des Wesentlichen vom Unwesentlichen und in einer

glicklichen und verstandnisvollen Verschmelzung der
einzelnen wissenswerten Punkte zu einem jedesmal
abgerundeten und abgeschlossenen Kapitel. Schon
deswegen, und weil die ,Hutte“ niemals, auch als sic
in erster Auflage erschien, ein Taschenbuch war —
d. h. ein Buch, das man mit Anstand und bequem in
die Tasche stecken kann und nur Formeln und Haupt-

Marktbericht.

Stahl und Eisen. 371

ist die ,Hutte* mehr als ein Taschen-
zum Ausdruck

daten enthalt — .
buch und sie sollto dies kunftig auch

bringen. Dem Inhalt und der Ausstattung und Form
nach, also dem Innern und AeuBern nach, ist die
LHUtte* nie ein Taschenbuch gewesen, und je mehr

sich dieses anerkannt vollendete W erk mit den Jahren
ausbaut, um so schlechter paBt diese friher vielleicht
aus Bescheidenheit gewahlte Bezeichnung. E. W.

Hans, AVilhe 1m: Die rationelle Bewertung der

Kohlen. Leipzig 1905, H. A. Ludwig De-

gener. 2 JL

Der Verfasser bringt an Hand von Fischers
.Technologie der Brennstoffe*, Dammers ,Handbuch

der ehem. Technologie“ und Langbeins ,Auswahl der
Kohlen“ einen allgemeinen Ueborblick uUber Begriffs-
erklirung der Heizmaterialien, Entstehung und Zu-
sammensetzung der Kohle, uber Kohlenbcurteilung
nach Herkunft, Grube, &uBeren Merkmalen wund in

chemischer Hinsicht, ferner GUber Verbrennung, Hciz-
und Verdampfungswert, U(ber AVertprifung, sowio
Uber Probenahme und chemische und pyrometrische

Die Broschire ist zum
die Kohlenbewertung des
erfallt im ganzen und

Untersuchung der Kohlen.
praktischen Gebrauche fur
Handels geschrieben und
groBen ihren Zweck.

Bei einer Il. Auflage ware es indes winschens-
wert, wenn in Tabelle Il die Statistik tber die Stein-
kohlenproduktion PreuBens nicht 13 Jahre zurick-
bliebe; statt der fur 1892 angegebenen 05 Millionen
Tonnen Kohle haben wir heute doch fast eine doppelt
so groRe Forderziffer. Oskar Simmersbach.

Marktbericht.

Der schottische

In ,The Times Engineering Supplement“* finden
wir eine von historischen Gesichtspunkten ausgehende
Betrachtung uUber den schottischen Roheisenhandel aus
der Feder von Charles Mc. Laren. W ir geben den
Bericht im folgenden der Hauptsache nach wieder:
Die schottische Eisenindustrie erstreckt sich {uber
North Lanarkshirc, Ayrshire und Stirlingshire und
hat bis zum Jahre 1859 etwa ein Drittel der gesamten
Eisenerzeugung von GroRbritannien geliefert; heute
noch ist die Eisenproduktionsobedeutend, dalRderHaupt-
eisonmarkt der AVelt seinen Sitz in Glasgow hat. Es gibt
in diesem Bezirke 12 Eisenproduzenten, die sich auf 16
Werke verteilen, von denen 10 in Lanarkshirc, 5 in
Ayrshire und lin Sterlingshire gelogen sind. Funfdieser
AVerko Bind offentliche Gesellschaften (public limited

Summerleo Company

Coltness 1ron COM P aNY e j

James Dunlop and Co
Shotts Iron Com pany.
Alerrv and Cunninghamo

In der vorstehenden Tabelle ist in der vierten
Rubrik (Shotts Iron Company) noch eine Summe von
1598 340..A eingeschlossen fiir 4prozentige Obligationen.

Bei den ubrigen Firmen, welche Privatgesell-
schaften Bind und keine Bilanzen verdffentlichen, wird
das auf die Hochofenanlagen Schottlands entfallende
Gesamtkapital auf 30 600 000 Jt geschatzt und fur die

* 7. Mérz 1906.

Roheisenhandel.

Companies): the Suminerlee and Mossend Iron and Steel
Company, the Coltness Iron Company, James Dunlop and
Co., the Shotts Iron Company und Merry and Cunning-
hame. Sechs davon sind Privat-Gesellschaften (private
limited Companies):W illiam Baird and Co.,W illiam Dixon,
the Glasgow Iron and Steel Company, the Langloan
Iron and Chemical Company, the Glengarnock Iron and
Steel Company und the Dalmellington Iron Company.
Das zwolfte Unternehmen ist die Caron Company,
die 1759 gegrindet und 1773 in eine o6ffentliche Gesell-
schaft umgewandelt wurde. Das Grundkapital der
offentlichen Gesellschaften, das nicht allein die Hoch-
6fen und Nebenanlagen, sondern auch die Neben-
produktcnanlagen, Kohlenzechen, Erzgruben, Stahl-

werke, GieBereien usw. umfaft, belauft sich auf:
Vorzugsaktien Stammaktien Zusammen
6 120 000 4 °lo 6 120 000 12 240 000
7 114 000 5 °lo
3 060 000 57s °lo 7 140 000 17 340 000
5 100 000 6 0/0 5 100 000 11 220 000
1020 000 472 °lo 1020 000 4 977 906
2 550 000 7 °lo 2 550 000 5 100 000
50 879 806

Nebenproduktonanlagen auf 12240000 J& Die auf das
Stammkapital bezogene Dividende der funf 6ffentlichen
Gesellschaften wuls Ergebnis ihrer samtlichen Unter-
nehmungen sind in der folgenden Tabelle zusammen-
gestellt, wobei anzunehmen ist, dal die Hochofenanlagen
ebensogut gearbeitet haben, wie die anderen Betriebe.

AVahrscheinlich haben die Privatgesellschaften
ebenso gunstige Ergebnisse zu verzeichnen. Der
Hauptroheisenproduzent ist die Firma William Baird
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1809 bis 1900

Summerleo Company. 91,6 Ji
Coltncss Iron Comp 20 o0
James Dunlop and Comp.. 0
Shotts Iron Comp 20
Merry and Cunningkam C . 60

and Co., welche die Gartshcrrie-Werke in Lanark-
shiro und die Eglinton, Muirkirk and Lugar-W erke
in Ayrshiro nebst den zugehodrigen Kohlenzechen be-
sitzt. Ihr Erz erhélt sie aus eigenen Gruben in Siid-
spanien. Die Coltncsa Iron Company betreibt Kohlen-
gruben in Lanarkshire und Fifoshire wund ist Teil-
haber der San Alquifo-Gruben in Spanien zusammen
mit der Millon and Askan Company in Cumbcrland.
Die Langloan Company hat Anteile an den Bacares-
Gruben in Spanien; die Ubrigen Firmen kaufen ihre
Erzo auf dem Markt. Yor 25 Jahren wurde das be-
rihmte schottische GielRereicisen hauptséchlich aus
dem einheimischen Blackband-Slateyband- und Clay-
band-Eisenstein erzeugt.

In don Eisenbezirken von England und W ales be-
grindeten die lokalen Erzvorkommen die fruhzeitigen
llandelserfolgn, und das Gold, das hier von den Eisen-

industriellen verdient wurde, ist auf die Ausbeute
dieser beiden wertvollen Erzlager zuruckzufuhren.
Aber dio aufgekommene Martinstahlerzeugung hat

die an das Roheisen gestellten Anforderungen derart
geandert, dalf die schottischen Erze, infolge ihrer
Verunreinigungen, don spanischen Erzen zur Her-
stellung von Hamatit weichen muften. Nur dio Aus-
breitung der Stahlfabrikation hat den lloheisenhnndel
in Schottland gerettet. Die Halfte der in Betrieb
befindlichen Hochoéfen geht auf Hamatiteisen, das
seit 1888 gehandelt wird. Bis dahin wurden nur
GieRerei- und Puddelroheisen erzeugt; da aber die
Erzeugung dio vom Handel gestellten Anforderungen
bereits zu Uberschreiten angefangen hatte, sammelten
sich Lager an und der Preis fiel. Um die Sache
noch zu verschlimmern, blieb auch dio Nachfrage auf
den Markten des Kontinents und der Vereinigten
Staaten aus. Dio hochste Produktion von 1225 000 t,
dio im Jahre 1870 erreicht wurde, fiel 1878 auf
1045 000 t, und von 152 Oofen blieben nur 90 in
Betrieb. In den 80er Jahren erreichte dio schottische
Eisenproduktion ihron tiefsten Stand, so daR einige
Anlagen stillgelogt werden muBten. Es blieben nur
88 Oefcn im Betrieb, von denen 35 auf gewdhnliches
Roheisen, 47 auf Hamatit und 0 auf basisches Roh-
eisen gingen. Entsprechend dem Aufschwung in der
Eisenindustrie wird heute ein hdheres Ausbringen er-
reicht. Die durchschnittliche Ofenleistung belduft sich
jetzt auf wochentlich etwa 307 t.

Die heutigen Hochofenanlagen sind so modern
eingerichtet, daR sie mit dhnlichen Anlagen in Eng-
land verglichen werden kénnen, aber sie erreichen

nicht das Ausbringen der amerikanischen Oefon. In
den letzten Jahren sind groBe Summen fir den Bau

moderner Oefen und Hilfsanlagen (Aufziige, Massel-
brecher usw.) verausgabt worden. Kleinere Oefon sind
abgerissen und durch groRere ersetzt worden. Im all-

gemeinen sind alte Geblasomaschinen noch in Gebrauch,

indessen haben dio Summerlee-Werke kurzlich eine
GroBgnsmaschino aufgestellt. Innerhalb der letzten
15 Jahre sind fast auf allen Werken Anlagen fur

Nebenproduktengewinnung errichtet worden. Betracht-

liche Gewinne wurden auch mit schwefelsaurom
Ammon, Pech, Teer und Oel erzielt. Dio Splint-
kohlo wird allgemein fuar den Schmelzprozo ver-

wendet und der Verbrauch an Koks auf ein Minimum
beschrénkt.

Gegenwartig ist dio Lago des schottischen Eisen-
handels fraglos eine giinstige. Dio von den schottischen
Eisenproduzonton im letzten Jahr erzielten Preise fur
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1901 1902 1903 1904
55,8 vH 30,4 Ji 40,8 Ji 20,4 Ji
15 o0 8 oo 13 oo 10 olo
5 0 a * s il n
30 30, 15 12*/* a
0 20 ,, 0 5

die verschiedenen Qualitaten an GieBoreieisen

aus folgender Tabelle hervor:

gehen

Marktpreis am Niedrigster Preis

16. Febr. 1006 1905
Nr. 3-Eiscn Xr. 3-Eiscn
ok

Calder i 62 51,50
Carnbroe 61 48
Clyde . 62 49
COltNCSS s 64 53
Dalincllington . . . . 59 47
Englinton 60 48
Gartsherrie.. 63 50
Glengarnock R 62 49
Langloan ... . 65 53
Monkland 57 47
Shotts. 63 51
sSummerlee.. 65 50

né&matitoisen ist vom Januar 1905 bis Oktober
1905 gestiegen und wurde zu 75 Ji dio Tonne an
dio verschiedenen Stahlwerke abgegeben, heute steht
es auf 71 WS dabei findet die ganzo Produktion
der Hochofen schlank Absatz. Die Besserung der
Lage vor dieser Zeit ist auf dio zahlreichen Auftrage
seitens dos Schiffbaus zurickzufihren, dio im Rekord-
jahr 1905 untergebracht wurden. Der kirzlictc Ruck-
gang hangt mit dom Mangel an neuen Auftragen
der Werften am Clydo und dem flauen Hadmatitmarkt
an der Westkluste von England zusammen, der durch
ein Zuriuckgehon des Schienonhandcls verursacht wurde.
Jedoch infolge der Stetigkeit des Anwachsens der
Preise haben dio Produzenten groBe Auftrage zu weit
niedrigeren Preisen als don augenblicklichen bekommen
und werden sie wohl noch haben. Aber der Handel
ist in gesunden Bahnen und wird gute Gewinne ab-

werfen, besonders fiur dio Firmen, die ein wesent-
liches Interesse an Erzgruben haben. Das ist leicht
verstédndlich, da dio spanischen Erzo in don letzten
Jahren in die Hohe gegangen sind. Im September

1905 stand das Bilbaoerz auf 15,75 Ji und heute steht
es auf 21 Ji. Zieht man die sudspanischon und
griechischen Erze mit in Rechnung, so kommt die
durchschnittliche Preiszunahme auf 4 JI f. d. t. Im
Jahre 1905 wurden von der gesamten schottischen
Roheisenerzeugung 244 000 t gewodhnliches Roheisen
in don GieBereien verwendet, und 904 240 t Ham atit
in den dortigen Stahlwerken. Die Ausfuhr an
schottischem Roheisen betrug im letzten Jahre 315000 t,
also weniger als im Jahre 1902 und 1903. Hiervon
nahm das Ausland 138000 t ab, wé&hrend dio Lagcr-
bestdéndo bei den Hochéfen und die Connal-Lagecr-
bestdande unter 93500 t betragen, was eine merkliche
Abnahme gegen die Bestande von 1901, 1903 und
1904 bedeutet. Die Zahl der in don Hochofenbetrieben
beschéaftigten Arbeiter betragt 7000 und der durch-
schnittliche Wochenlohn 30 Ji. Dio Summe der jahr-
lich ausgegebonen Léhne liegt zwischen 10200 000
und 12240000 Ji. Dio Léhne der am Hochofen be-
schaftigten Leute sind durch ein Uebereinkommen
geregelt, das vor 5 Jahren zwischen den Firmen und
den Arbeitern getroffen wurde und wobei aie Grund-
lage der Preis der schottischen Roheisenwarrants an-
genommen wurde. Die Vereinbarung hat sich gut
bew'ahrt, und seit dieser Zeit ist kein Streik mehr
vorgekommen.
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Industrielle

Lage des Uohoiseugesehiiftos.
Das Roheisensyndikat in Disseldorf schreibt uns
unter dem 9. Marz: Die Verk&ufe in GieRereiroheisen
sind annahernd fur das ganze Jahr 1906 getatigt.
Die Abrufe sind sehr stark und die Winsche der Ab-
nehmer nicht immer zu befriedigen. Dio Preise sind
im inneren rheinisch-westfalischen Revier:

Fiur Hamatitroheisen .. 82 Ji
,, GieRereiroheisen 1 R 78
, GieBereiroheisen 111 L 70

nach den Gegenden, wo wir mit auslandischem Eisen
zu konkurrieren haben, angemessen niedriger. Nach
dem Auslande werden mitRicksicht auf die be-
stehende Knappheit in Roheisen Verkaufe nur insoweit
getatigt, als es sich um Aufrechterhaltung alter Be-
ziehungen handelt.

Preiserhéhungen fir EisenguBivaren.

Rohstoffe haben nun
ihre Wirkung in groRerem
niederrheinisch-westfalische,

Dio Preiserh6hungen der
auch im GioRereigewerbe
Umfange ausgelbt. Die

dio linksrheinische, dio hessen - nassauische Gruppe
des Vereins deutscher EisengieBereien haben dio
Preise fur 100 kg um eine Mark erhdéht und die

Stickwarenpreise um entsprechende Prozentsatze, und
zwar betroffen die Preiserhohungen bei der niodor-
rheiniseh-westfalischen Gruppe sédmtliche GuRBwaron,
also Handels-, Maschinen- und Bauguf, ab 15. Februar
1906, bei der linksrheinischen Gruppe HandelsguR-
waren, Bau- und MaschinenguB und GuR fiur chemische

Fabriken ab 10. Februar 1906, bei der hossen-
nassauisehon und siddeutschen Gruppe BauguB, Ma-
schinenguB und GuB fir chemische Fabriken ab
17. Februar 1906.

Dillinger Fabrik gelochter Bleche Franz Meguin
& Co. A-G. zu Dillingon a. <L Saar.

Das Geschéaftsjahr 1905 brachte bei einem Um-

sdtze von 1166803,32 vH (1904: 1001 767,71 Ji) und
53 188,70 Ji Abschreibungen einen Reingewinn von
87 321,31 Ji. Von diesem Betrage werden 8181,99 Ji

dem Reservefonds iberwiesen, 10000 JI| zu Tantiemen
verwendet, 10 639,32 Ji besonders abgeschrieben und
52500 VH (=: 7 o/o des Aktienkapitals) als Dividende

verteilt; es bleiben alsdann 6000 Ji auf neue Rech-
nung vorzutragen. — Das Aktienkapital soll von
750 000 Jt auf 1000 000 VH erhdéht worden.
Kodiiigin-Mariouhiitte, Aktien-Gosollschaft
zu Cainsdorf.
Wie aus dem Berichte des Vorstandes hervor-

geht, gestalteten sich die Verhaltnisse fast aller Zweige
des Werkes im abgelaufonen Geschaftsjahre (1905)
gunstiger als in den vorhergehenden Jahren. Der
Botriebsgowiun belief sich auf zusammen 974 317,93 Ji
(gogen 610 104,07 Ji im Jahre 1904); hiervon gehen
die Genoralunkosten mit 386 753,49 (390 797,17) Ji,
die Anleihezinsen mit 123093 Ji und die Abschreibungen
mit 250257,78 Ji ab; auBerdem wurden dem Del-
kredere-Konto 15000 Ji Gberwiesen, so daB sich unter
Beriicksichtigung von 6234,05 Ji fur vereinnahmte
Effekten-Zinsen und verfallene Dividenden ein Rein-
gewinn von 205 447,71 .H ergibt, durch den der Ver-

lust-Saldo des Jahres 1904 auf 157 328,73 Ji ver-
mindert wird. Der Gesamtumsatz erreichte den Be-
trag von 8872239,69 (8028 445,99) Ji. Ueber die

einzelnen Abteilungen ist zu berichten, daR von den
Gruben nur dio FluBspatgrube Ludwig-Vereinigt-Feld
bei Oelsnitz, der Hornsteinbruch bei Zeitz und der
Dolomitbruch bei Crimmitschau betrieben wurden; der
Hochofen wnr wie seit Jahren aufler Betrieb; die Er-
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Rundschau.

zeugung des Martinwerkes konnte
und Neubauten um etwa ein Drittel
auch im Walzwerke war es maoglich,
um 15 o/o zu steigern; dio alte GieBerei war gentigend
beschéaftigt, wéahrend die Einrichtungen der ROhren-
gieRerei nicht vollig ausgenutzt worden konnten; der
Maschinen-, Kompressoren-, Bricken- mul Wasser-
leitungsbau zeigten eine ginstige Entwicklung; in der
Abteilung fur dio Herstellung feuerfesten M aterials
veranlaBte die scharfe Konkurrenz ein fortgesetztes
Bestreben, die Betriobseinrichtungen zu verbessern.
Fiur Bauten wurden 194 660,08 Ji verbraucht.

Matkildonlilitte zu Neustadt-Harzburg.

Wie der Vorstand in seinem Berichte uber das
letzte Gesché&ftsjahr ausfihrt, hat sich die Lago der
Gesellschaft seit der im Jahre 1904 vorgenommenen
Rekonstruktion im Zusammenhéange mit der Belebung
dos deutschen Eisenmarktes nach jeder Richtung hin
gebessert; hierzu trug auch der Umstand bei, daB die
am 29. Juni 1905 von der Generalversammlung be-
schlossene Erhéhung des Kapitals um 1000000 Ji
Anfang Oktober durchgefihrt war und seitdem die
hohen Bankierzinsen wogliclen. Auf der Mathildon-
hitte konnte der zweite kleine Hochofen am 7. Juli
wieder in Betrieb genommen worden; dio Roheisen-
erzeugung erhdhte sich dadurch auf 26 500 t gegen
20200 t im vorhergehenden Jahre; verschmolzen
wurden 72535,11 t eigene und 7995,54 t fremde Erze,
3225,6 t Kalkstein und 40688,7 t Koks. Der Ver-
sand an Roheisen stieg von 177715 t im Jahre
1904 auf 29150 t im Berichtsjahre. An Schlacken-
steinen wurden 7550000 (8 000 000) Stuick licrgestellt.
Die Grube Friederike forderte 56 790 (48 837) t, dio
Grube Hansa 13670 t Eisonorzo. Auf Grube Flu3-
Bchacht wurden 14599 (12 019) t FluBspat gewonnen,
auf Grube Luise 771 t FluBspat und 1846 t Spateiflen-
stein. Nach Verrechnung aller Reparaturen und Be-
triebsabgaben, sowie nach Abzug der allgemeinen
Unkosten, der Anleihe- und Geschaftszinson verbleibt
ein Gewinn von 276 183,70 Ji, der folgendermaRen
verwendet werden soll: 217 089,73 Ji fur Abschrei-
bungen, 3093,97 Ji fur don Unterstitzungsfonds,
50 000 Ji (= 5 o/o) als Dividende auf dio Vorzugsaktien
und 6000 JI als Tantieme fur don Aufsichtsrat. Die
Stammaktien gehen leer aus.

infolgo der Um-
erhoht worden;
die Produktion

The Tennessee Coal, Iron and Railroad Company.

Das Geschaftsjahr 1905 ergab nach Verrech-
nung der Generalunkosten einen Betriebsgowinn von
2023 128 g (gegen 1562 797 g im Jahre 1904). Fur
Obligationszinsen und Dividenden auf das sicher-
gestellte Aktienkapital waren 771 716 (761 853) ¢
aufzuwenden, dio Abschreibungen belaufen sich auf
176 410 (256 225) g und die Dividendenzahlungen auf
920380 (19006) g, so daB nach Abzug von 48 240
(48 730) g fur Tilgung von Obligationsschuldon ein
UeborschuB von 106 382 (388 173) g verbleibt, der sich
durch don Vortrag aus dem vorhergehenden Jahre im
Betrage von 2122335 (1734 162) g auf insgesamt
2228 717 g erhéht. — Die Bilanz zeigt in den Aktiven
einen festen Besitz von 37 439 974 (36 122 436) ¢, Staats-

papiere und sonstige Kapitalanlagen in HOhe von
1368293 (2346410) ¢, einen Kassenbestand von
574 189 (463108) g, Lagervorrate im Werte von
1486 187 (1442 790) 8§ und AuBenstiande im Betrage

von 1473 655 (1 151 278) g. In don Passiven figurieren
das Aktienkapital mit 22801 360 (22 801 100) g, die
schwebenden Obligationsschulden usw. mit 15 156 000
(15 233 000) g, die Reservefonds mit 435 596 (304 786) g
und die laufenden Verbindlichkeiten mit 1720 626
(1064 800) Q.
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Nordwestliche Gruppe des Vereins
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.

Protokoll
Uber die Vorstandssitzung der Nordwestlichen
Gruppe am 24. Februar 1906 im Parkhotel
zu Dusseldorf.

Bingeladen waren die Herren dos Vorstandes

durch Rundschreiben vom 17. Februar d. J. Die Tages-
ordnung lautoto wio folgt:

1. Geschaftliche Mitteilungen.

2. Erhebung von Schiffahrtsabgahon.

3. Die Forderung einer Enquete Uber die Ver-

haltnisse der Eisen- und Stahlarbeiter.
4. Sonst etwa vorliegende Gegenstande.

Der Vorsitzende Hr. Geh. Rat Scrvaos erdffnet

die Verhandlungen um Ils/i Uhr vormittags.

Zu Punkt 1 der Tagesordnung wird die Tatsache
erortert, dal von Gowerboaufsichtsbeamten die Be-
stimmungen Uber dio Sonntagsar beiton in
Martin Stahlwerke n verschiedene Auslegung
finden; namentlich handelt es sich darum, ob das
Beschicken der Martinéfen zu derjenigen Gruppe der
Arbeiten gehort, von denen die Wiederaufnahme des
vollen worktigigon Betriebes abhangig ist, und die
daher am Sonntag gestattet sind. Unter Hinweis auf
den Kommentar zur Gewerbeordnung von Dr. Robert
von Landmann, in dom es zum § 105c wortlich heifRt:

»Ebenso ist in Stahlwerken, Puddolwerken und
den dazugehodrigen W alz- und Hammerwerken da9
zur AViederaufnahme des vollen werktagigen Be-
triebes erforderliche Warmhalten und Beschicken
der Oefen auf Grund des § 105¢c, Ziffer 3 gestattetl

spricht sich der Vorstand dahin aus, daR nach Lage
der gesetzlichen Vorschriften das Be-
schicken der Martinéfen zu den am Sonn-
tag gestatteten Arbeiton gehore.

Dio Verhandlung
ist eine vertrauliche.

Zu Punkt 3 der Tagesordnung berichtet Herr
Dr.Be um er uber die nachfolgende, vom Reichstag
zum Etat fur das Reichsamt desInnern angenommenen
Resolution Albrocht und Genossen: der Reichstag
wolle beschlieRen, don Herrn Reichskanzler zu er-
suchen, daB eine eingehende Untersuchung der Arbeits-
verhéltnisse der Arbeiter in der GroBeisenindustrie

zu Punkt 2 der Tagesordnung

eingeloitct werde. Die Untersuchung ware unter
anderem auf folgende Punkto zu erstreckon:
1. Uber die Dauer der taglichen Arbeitszeit oder

die Dauer der Arbeitsschicliten;

2. Uber die Ueberstundcn und Uebersehiohten unter
Berucksichtigung der Zahl dor Ueberarbeit leisten-
den Arbeiter fir jedes einzelne AVcrk, sowie der
auf jeden Arbeiter entfallenden durchschnittlichen
Zahl der Arbeitsstunden;

3. Uber dio Einwirkung der Arbeitszeit sowie der
Nacht- und Ueberarbeit auf die Unfallhaufigkeit
und die Erkrankungsgefahr fir dio Arbeiter;

4. Uber die Durchfihrung und die AVirkung der bis
jetzt erlassenen Schutzbestimmungen fir die Ar-
beiter;

5. Uber die von den AArerksleitungen getroffenen Ein-
richtungen, wie AVaschgelegenheit, Badeeinrich-
tungen, R&ume zum Einnehmen von Mahlzeiten usw.

Nach eingehender Erérterung der Arorglnge, die
im Reichstage zur Annahme dieser Resolution gefuhrt
haben, wird folgender BeschluB einstimmig gefalt:

,Die Nordwestliche Gruppe hat dio vom Reichstag
empfohlene Erhdhung betreffend die Verhaltnisse
der Arbeiter in der deutschen GroRBeisenindustrie in
keiner AVcise zu scheuen. Eine solche Erhebung
wirde zweifellos klarstellen, daR die sozialdemo-
kratischorseits behaupteten MiRstdndo in dor nieder-
rheinisch - westfdalischen GroReisenindustrie nicht
existieren, und dazu boitragen, dio offenbar von
jener Seite gewollte Irrefihrung der &ffentlichen
Meinung zu verhindern, dio gelegentlich des nieder-
rheinisch-westfdlischen Borgarboiterausstandes zum
Schaden der deutschen Industrie leider in so grofRem
Umfange gelungen ist. Die niederrheinisch-west-
falische GrofBeisenindustrio sieht der genannten Er-

hebung im Hinblick auf dio in ihr herrschenden
geordneten Arbeiterverhaltnisse mit voller Ruhe
entgegen.”

Zu Punkt 4 der Tagesordnung lag nichts vor.
SchluB 2‘/4 Uhr nachmittags.
Der Vorsitzende :

gez. A. Servaes,
Kgl. Geh. Kommerzienrat.

)ns geschliftsf. Mitglied des Vorstandes :
gez. Dr. Bettmer,
M.d.R. u. A.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Fur dio Aoreinsbibliothok sind eingegangen:
(Die Einsender sind durch * bezeichnet.)

Borwerth,* Friedrich: Kunstlicher Metabolit (aus
den ,Sitzungsberichten dor kaiserl. Akademie der
AVisscnschaftcn in AVien*®).

Castnor,* J.: Der Schraubenverschluf mitplastischer
Liderung und der KeilverschluB mit Hiilsenliderung
fir Geschitze.

Domarot,* Léon: Les principaux gisements des
minerais de manganese du monde. (Extrait des
~Animales des Mines de Belgique®“, tome X.)

Geological Survey of Canada:*

1. Report on the Origin, Geological Relations and
Compositions of the Nickel and Copper Deposits
of the Sudbury Mining District, Ontario, Ca-
nada (with Maps) by Alfred Ernest Barlow.

2. Mineral Resources of Canada. Bulletin on
a) Peat, by R. Chalmers;

b) Apatite — Asbestos — Ores of Copper in the
Provinces of Nova Scotia, New Brunswick and

Quebec — Graphite — Mica, by R. M. Ells;
¢) Coal — Infusorial Earth — Maganese —
Platinum, by E. D. In gall;

d) Molybdenum and Tungsten, by R. A. A. Johns-
ton, with Notes by C. Ar. AVillimott;
c) Zinc.
3. Marl Deposits in Ontario, Quebec, New Brunswick
and Nova Scotia, by R. Aw. Ells.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Anderson, Gust.., Ingenieur, Vestoras, Schweden.

Baum, Fr., Fabrikbesitzer, AAUesbaden, Bierstadfcr-
straBe 20.

von Caro, Georg, Dr. jr., Geh. Kommerzienrat, Berlin
W . 64, Unter den Linden 3a.

Corvée, Francgois, Directeur des Aciéries et Forges,

Pamiors, Aridge, France.
Flesch, Fr., Ingenieur, MeiBen (rechts von der Elbe),
Hohestr. 4.
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Franz Matthias Raabe

An einer schweren Lungenentzindung verschied
am 28. Januar d. J. in seinem Heim zu Malstatt-
Burbach Franz Matthias Raabe, Prokurist der Bur-
bacher Hutte. Die ,Saarindustrie® widmet dom Da-

hingeschiedonon einen langeren
Nachruf, dom wir folgendes ent-

nehmen :

Fr. M. Raabe wurde am
26. August 1853 zu Koblenz ge-
boren. Urspringlich zum geist-

lichenBerufin deraltkatholrechen

Kirche bestimmt, trat er, kaum

dem Knabenalter entwachsen, bei

Ausbruch des deutsch-franzési

schon Krieges als Einjahrig-Frei-

williger in das hessische Pionier-

Bataillon ein, in welchem er die.

Belagerung und den Einzug in

Pari® mitmachte. Von diesen

Tagen an steckte ihm der Soldat

tief im Blute und pflegte er auch

spater zu seinen bedeutsamsten

Aemtern seine SteBung alsHaupt-

mann d. Laudw. zu z&hlen. Nach

dem Friedensschlisse beschloB

Raabe, sich dem Kaufmannstande

zu widmen. Nach kurzer ander-

weitiger Tatigkeit trat er 1872

in das Verkaufsbureau der

Burbacher Hutte ein, in deren

Diensten er ein Menschenaltor

lang gewesen ist und vier Generaldirektoren als

Freund und Berater zur Seite gestanden hat. Im Jahre

1877 verheiratete sich Raabe mit Ottilie Georgin, aus

welcher Ehe eine Tochter und funf Séhne hervorgingen.
Raabe verkdrperte dio gute alte Heberlicferung

der Burbacher nitte; mit Stolz bezeichneto ersieh als

R.

von Friedlaender-Fuld, Pritz, Geh. Kommerzienrat,
i. F. Emanuel Friedlaender & Co., Berlin W. 64.

Friem, Paul, Huttendirektor, Oesterr. Alpine Montnn-
gesellschaft, Neuborg a. M., Steiermark.
Goebbels,, H., Dipl.-Ing., Hochofenassistent des HaBper
Eisen- und Stahlwerks, Haspe i. AV., Thalstr. 2.
Griese, Erich, Ingenieur, Maximilianshitte, Rosenborg,
Oberpfalz.

Hoffmann, Ew., Ingenieur, Stahlheim .
haus Merkling.

Jungeblodt, E., Ingénieur Civil,

Lothr., Gast-

54 bis Boulevard de

la Liberté, Paris.
KlinJchammer, Aloys, Direktor des Metallwerkes von
G, A. Scheid, Amstetten, N.-Oesterr.

Kéhler, H., Oboringeniour, Milheim a, d. Ruhr, Goethe-
straBo 7.

Kramm, August, Bergwerksdirektor, Diedonhofen,
Parkstr. 20.
Kuhlmann, Max, Dipl.-Ing., bei Carnegie Steel Co.,

Ohio Steel AVorks, Youngstown, O., U. S. A.
Kupffer, M., Ingenieur, Gleiwitz 0.-S., Parkstr. 2.

Longerich, Jos., Dipl.-Ing., Arélklingon a. d. Saar,
Friedrichstr. 13.

Lueg, W., Ingenieur, Dusseldorf, Uhlandstr. 3.

Meyer, Victor, Betriebsingenieur der AVestfdl. Stahl-
werke, Bochum, Jakobstr. 9.

Raislcy, Gustav, Ingenieur, ARling-Hutte, Oberkrain.
Schopf, Anton, Diplom-Ingenieur, St. Johann a. d. Saar,
Viktoriastr. 3.

einen ihrer altesten Beamten; er wachte mit Eifersucht
Uber die Stellung seines Werks unter den Saarhitten.
Neben dem Arbeiterwohnungswesen und dem Knapp-
schaftswesen lag Raabe besonders am Herzen dio
aufRere Ausbreitung des neuen
Kloinburgerstandes, zu dem sich
dio standigen Huttenloute an der
Saar im letztenlJahrzwanzigstem-

porgearbeitet hatten. Mit Feuer-
eifer nahm er die Frage einer
besonderen Berufstracht ‘'-der
Hittenloute auf. Nach dem

Muster von Mannsfeld wurde eine
solche entwoi'fen und bald von
Hunderten, dann von Tausenden
angenommen.

Die Aemter, welche dorVer-
ewigte bekleidete, waren auBler-
ordentlich zahlreich. An Arbeits-
amtern hatte er mindestens eben-
soviele zu versehen wie an Ehren-
amtern. Es ist nicht die Bedeu-
tung jedes einzelnen derselben,
was liaabes Eigenart kennzeich-
net, sondern die Tatsache, daB
ihn allenthalben, da wo sich sein
offenesHerz iberhauptanirgend-
welchen Bestrebungen beteiligte,
das Vertrauen seiner Mitstreben-
den unweigerlich an die Spitze
ihres Vereins berief.

Wenn bei seinem Leichcnzugo 1500 Huttenloute
und Uber 5000 andere Leidtragende, 50 Kdrperschaften
mit ihren Fahnen im Trauerzuge schritten, so ist das
ein beredter Beweis fur das allgemeine Ansehen des
Verschiedenen; auch der Verein deutscher Eiscnhitten-
leute hat in ihm ein treues Mitglied verloren.

P.

Simony, Th., Ingenieur, Gleiwitz O.-S., Keithstr. 14.

Speith, A. W., Ingenieur der American Iron and Steel
Works, Jones & Laughlin 518 N. St. Clair Street,
E. E., Pittsburg, Pa., U.-S. A.

Unden, L., Ingenieur, rue de I’Arcado 58, Paris.

Veithardt, Fritz, c./o, Veithardt & Hall, Ltd., 41
Eastcheap, London E. C.

Wirtenberger, Franz, Ingenieur, Via Ambrogio Spi-
nola 9/5, Genua,

Neue Mitglieder.

Brinlcmann, Carl, Betriehsingenieur dor W estf. Draht-
industrie, Hamm i. W., Grinstr. 32.

Koenigstaedter, Heinrieh, Stahlwerkschef der Akt.-Ges.
der Libauer Eisen- und Stahlwerke vorm. Boecker

& Co., Libau, Kurhaus prosp. 10— 4, RufRland.
Lorentz, Willy, Ingenieur der Burbacher Hiitte, Bur-
bach a. d. Saar.

Menafoglio, Francesco, Ingenieur der Societd Ligure

Metallurgien, Sestri-Ponento, Prov. Genua.
Parenti, Carlo, Dott.,, Ingenieur dor Societh Ligure
Metallurgien, Sestri-Ponente, Prov. Genua.

Radtke, Otto, Ingenieur des Haspcr EiBen- und Stahl-

werks, Haspe i. W.

Rottmann, Walter, Betriebsingenieur, Firma Thyssen
& Co., Abt. Stahlwerk, Milheim a. d. Ruhr-Broich,
SchloBstr. 26.

Springsfeld, Carl, Dipl.-Ing., Aachen.
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Verein deutscher Eisenhtttenleute.

Einladung zur Hauptversammlung

am Sonntag, den 29. April d. J., Nachmittag 12x2 Uhr

in der Stadtischen Tonhalle zu Dusseldorf.

Tagesordnung:
1. Geschaftliche Mitteilungen.

2. Abrechnung fur 1905. Entlastung der Kassenfiihrung.

Ueber die Nutzanwendung der Metallographie in der Eisenindustrie. Vortrag
von Professor E. Heyn, Charlottenburg.

4. Zur Frage der Bewegung und Lagerung von Huttenrohstoffen. Vortrag von
Professor M. Buhle, Dresden.

Zur gefalligen Beachtung! GemaR BeschlufR des Vorstandes ist der Zutritt zu den vom
Verein belegten Rd&umen der Stadtischen Tonhalle am Versammlungstage nur gegen Vorzeigung eines
Ausweises gestattet, der den Mitgliedern mit der Einladung zugehen wird.

Einfahrungskarten fur Géaste konnen wegen des starken Andranges zu den Versammlungen nur
in beschranktem MaRe und nur auf vorherige schriftliche, an die Geschéaftsfuhrung gerichtete Anmeldung
seitens der einfuhrenden Mitglieder ausgegeben werden.

Das Auslegen von Prospekten und Aufstellen von Reklamegegenstanden in
den Versammlungsrdaumen und Vorhallen wird nicht gestattet.

Am Samstag, den 28. April, abends 8 Uhr, findet im oberen Saale der Stadtischen Tonhalle
eine Zusammenkunft der

Eisenhitte Dusseldorf,

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute, statt, zu welcher deren Vorstand alle Mitglieder
des Hauptvereins freundlichst einladet.

Tagesordnung:

Neuere Erfahrungen in Feuerungsbetrieben. Vortrag von Zivilingenieur
A. Blezinger, Duisburg.

Sidwestdeutsch -Luxemburgische Eisenhutte.
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.

Einladung zur Hauptversammlung
am Sonntag, den 18. Méarz 1906, Vormittags 11 Uhr,
im Hotel Terminus (am Bahnhof) zu Metz.
Tagesordnung:
1. Geschaftliche Mitteilungen.

2. Herr Professor Osann-Clausthal: ,,Ueber die Konstruktion des Hochofen-
profils und ihre grundlegenden Werte.“

3. Herr Oberingenieur Gerkrath-Schleifmihle: ,,Ueber Antriebsarten von
Walzenstralien.*
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Pohlig’scher Gichtaufzug des Lothringer Huttenvereins

Aumetz Friede Iin Kneuttingen.



