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Z u r  Frage d e r  Bewegung u nd  Lagerung  von Hüttenrohs toffen .
Von P ro fesso r M. B u h le -D re sd en .*

N achdem H r. D r.-Ing . E . S c h r ö d t e r  auf der 
le tz ten  H auptversam m lung im Dezem ber 

des V orjahres eingehend die F rage der G üter­
tarife** in  ih rer w irtschaftlichen  B edeutung für 
den T ran sp o rt der Rohstoffe zum H iittenpla tz  
beleuchtet h a t, soll die Aufgabe des anschließen­
den zw eiten Gliedes dieser dreiteilig*** geplanten 
V o rtra g s re ih e , in  einem B erich t über die B e­
w egung und L agerung  der H üttenrohstoffe (der 
E isenerze, Brennstoffe, K alksteine, Schlacken usw.) 
bestehen. E s sei versucht, innerhalb einer Ueber- 
sicht der w ichtigsten h ierher gehörigen tech­
nischen N euerscheinungen auf dem umfangreichen 
Gebiet der „ F ö r d e r -  u n d  L a g e r  m i t t e l  f ü r  
s t ü c k i g e ,  k ö r n i g e  u n d  m e h l i g e  S t o f f e “ 
auch einige m ittle re  A nlage-, Instandhaltungs- 
und B etriebskosten  einzufügen. Diese Zahlen 
w aren noch w esentlich schw ieriger festzustellen  
als die von dem V erfasser in  der neuesten „H ü tte“ 
veröffentlichten K onstruktions- und L eistungs­
daten und Angaben fü r den A rbeitsbedarf usw. 
der in B e trach t kommenden H ilfsm itte l; gleich­
ze itig  sei ausdrücklich bem erkt, daß es selbst­
verständlich  nu r D urchschnittsw erte  sind oder 
V ergleichszahlen oder auch E rgebnisse, die ledig­
lich fü r eine bestim m te A nlage erm itte lt wurden.

W ir  w ollen un terscheiden : F ö r d e r m i t t e l  
für  E i n z e l f ö r d e r u n g  und für s t e t i g e  F ö r ­

(N a c h d ru c k  v e rb o te n .)

* Y o r t r a g ,  g e h a lt e n  a u f  d e r  H a u p t v e r s a m m lu n g  
d e s  Y e r o in s  d e u t s c h e r  E is e n h ü t t e n le u t o  a m  2 9 . A p r i l  
1 9 0 6  in  D ü s s e ld o r f ;  z u g le ic h  S c h lu ß  d e s  P r o t o k o lls .

** „ S t a h l  u n d  E i s e n “ 1 9 0 5  N r .  2 4  S .  1 4 0 5 .
*** D e r  d r it te  T e i l  s o l l  d ie  „ H e h e z o u g e “ u m fa s s e n .

XI.se

d e r u n g ,  und jede dieser G ruppen w erde nach 
den F ö r d e r r i c h t u n g e n  g e tre n n t; von den 
L a g e r m i t t e l n  seien insbesondere die H o c h ­
b e h ä l t e r  und die H a u f e n l a g e r  besprochen.

Im Anschluß an die von H rn. P o h l i g - K ö l n  
in seinem 1904 in der Schiffbautechnischen 
G esellschaft gehaltenen V o rtrag e  über „das E n t­
laden von Schiffen
m it Beriicksiehti- -r
gung ih re r  zw eck­
m äßigsten B au­
a r t “ * geäußerten , 
sehr beherzigens- 
w ertenF ingerzeige 
sei liier ergänzend 
un ter Hinweis auf 
Abbild. 1 bem erkt, 
daß die neuesten 
in den V ereinigten 
S taaten  für den 
E rz tran sp o rt g e ­
bauten F ahrzeuge 
in  ihrem  m ittleren
Teil lediglich aus einer großen Zahl nach 
oben offener Zellen bestehen, so daß das Deck 
gleichsam nur eine einzige g roße L uke von 
i 20 m Länge und rund 11 m B reite  bildet.** 
W ährend  das H eraustragen  von Sam m elgut aus 
Schiffen kaum u n te r 40 bis 50 ^ / t  zu leisten

Schnitt A.B.

A b b i ld u n g  1. (M a flo  in  m .)  

E r z t r a n s p o r t s c h it f  (N o r d a m e r ik a ) .

* „ J a h r b u c h  d e r  S c h if f b a u t e c h n .  G e s e l ls c h a f t “ 
19 0 4  S .  5 2 4  u . f. u n d  „ Z e it s c h r i f t  d . Y e r .  d e u ts c h . I n g . “ 
1 9 0 6  S .  126  u n d  7 9 2 .

** „ E n g in e e r in g  N e w s “ 1 9 0 4 , I ,  S .  4 3 3 .
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is t, w erden bei den heute ganz leicht erreich­
baren m aschinellen Entladungen von m ehr als 
100 it/Std. Löschungspreise von 4 bis 5 ^ / t  
und darun ter erz ie lt (Entladekosten ohne V er­
zinsung und T ilgung).

Zu Beginn der ersten  M itteilungen über die 
E rgebnisse m einer 1898 ausgeführten  Studien­
reise nach den V erein ig ten  S taa ten  von N ord­

am erika* habe ich ausgeführt, durch welche 
M ittel insbesondere zuerst von der H u n t -  
G e s e l l s c h a f t  durch A usschaltung der Menschen 
als K raftm aschinen und gleichzeitige V erbesserung 
der T ransport- und L ageran lagen  die Leistungs- 
filhigkeit e i n e s  Mannes von 3 t  au f mehr als 
200 t  in zehn Stunden, d. h. im V erhältn is von 
7 0 : 1 ,  gew achsen ist. Dabei is t die körperliche A n­
strengung  kleiner und der Lohn fast 
um 5 o/o gegen damals g rö ß e r gew or­
den. T rotzdem  sind die Förderkosten  
gew altig  heruntergegangen , wobei so 
un ter F örderkosten  verstanden sind 
die Ausgaben fü r das Löschen der 
Schiffe, das Heben um 10 bis 30 m, 
das V erw iegen , die B eförderung zu 
den 50 bis 100 m en tfern ten  L agern  
und die E in lagerung  daselbst in g roße 
H aufen , Zellen oder T aschen , aus 
denen das S chü ttgu t schnell in F u h r­
w erke beliebiger A rt abgezogen und 
dabei oft so rtie rt, gesiebt oder ander­
w eitig  vorbereite t und veredelt w er­
den kann.

W as nun zunächst die g l e i s l o s e n  F ö rd e r­
m ittel bezw. die B a h n e n  m i t  S c h i c n e n -  
g l e i s e n  au f dem Erdboden oder au f G erüsten 
an langt, so rechnet man, daß ein A rbeite r m it 
der Schubkarre etw a 75 kg  und m it der zw ei­
rädrigen  K ippkarrc auf ebenem Boden 200  bis 
250 kg in 3 M inuten 200 m, also in einer 
S tunde m it R ückw eg 150 kg  m it der Schub­
k a rre  und 400 bis 500 kg m it der K ippkarre 
1 km w eit fortbew egen kann ; dagegen is t  er

* „Zeitechr. des Vereines deutsch. Ingenieure“ 1899
S. 270 und S. 1252 u. f.

im stande, au f g u t gelegtem  Bahngleis m ittels 
zweckm äßig gebauter W agen  in derselben Zeit 
1800 bis 2000  kg  au f dieselbe E ntfernung  fo rt­
zubewegen. E in P fe rd  zieht au f ebenem A cker­
oder Sandwege 400 bis 500 kg, auf gutem  
Feldw ege 750 bis 900 kg  und auf ebener Chaussee 
2000 bis 2300  k g ; au f Schienengleisen verm ag 
ein P ferd , ohne sich überm äßig anzustrengen, 

L asten  bis zu 10 000 kg den­
selben W eg  um ein D ritte l schnel­
ler als au f der Chaussee fo rtzu ­
bewegen. — Leichte Lokom otiven 
befördern je  nach ih re r G röße 
50 000 bis 100 000  kg m it einer 
Geschw indigkeit von 12 bis 15 
km /S td .*

F e rn e r  g ilt ,  daß , wenn eine 
F abrikbahn täglich  nur den Lohn 
fü r einen A rbe ite r im B etrage von 
2 ,50  J t  sp a rt, diese jäh rliche E r ­
sparnis von 750 J (>, m it 5°/o 
k ap ita lis ie rt, eine A nlage von 
15 000 J i  g es ta tten  w ürde; im 

allgem einen is t aber die E rsparn is  an A rbeits­
löhnen viel höher.

An nachstehenden zwei Beispielen möge 
gezeig t w erden, w elche E rsparn is sich gegen­
über den m eist noch in E uropa gebräuchlichen 
M assentransportm itteln  au f E isenbahnen bei A n­
wendung von S e 1 b s t  e n 11 a d e rn  erzielen lassen. 
Die eingesetzten  P re ise  entsprechen den heutigen

deutschen V erhältn issen  bezw. den K osten für 
Schuellentlader von A . K o p p e l ,  B erlin -B ochum .f

I. A uf einer 10 km langen  Schleppbahn be­
fördere ein H üttenw erk  in gewöhnlichen K ohlen­
w agen Kohlen von der Zeche zum W erk . Die

* Y e r g l .  d es V e r f a s s e r s  A u f s a t z : » L e ic h t e  D a m p f ­
lo k o m o t iv e n  v o n  A .  B o r g i g ,  B e r l i n « ;  „ D in g le r s  
I 'o ly t .  J o u r n a l “ 1 9 0 4  S .  7 4 5  u . f.

f  Y e r g l .  a u c h  d e s  V e r f a s s e r s  R e n t a b i l i t ä t s - B e r e c h ­
n u n g e n  f ü r  T a l b o t  (A a c h e n )  -  S e lb s t e n t la d e r  in  d e r  
„ Z e it s c h r .  d . Y e r .  d e u t s c h e r  I n g . “ 189 9  S .  1 2 5 1 , Bow ie  
in  „ D in g le r s  P o ly t .  J o u r n a l “ 1 9 0 4  S .  321 u. f. u n d  fe r n e r  
„ S t a h l  u n d  E i s e n “ 1 9 0 5 , N r .  2 4  S .  1 4 2 2  b e z w . G la s e r s  
A n n a le n  1 9 0 6  I  S .  1 7 4  u. f.

A b b i ld u n g  2. S e it e n e n t le e r e r  v o n  A .  K o p p e l ,  B o c h u m - B e r l in .



1. Juni 190G. Zur Frage der Bewegung und Lagerung von Hüttenrohstoffen. Stahl und Eisen. 043

W agen  mögen au f zwei F ah rten  in jed er R ichtung 
täg lich  40 km ro llen ; die E ntladung eines 15 t- 
W agens e rfo rdert erfahrungsgem äß vier Stunden 
Zeit bei billigst 3 Jf> Lohn. E in  Seitenentleerer 
g leicher F assung  e rfo rdert kaum, zwei M inuten 
E n tladezeit. E s seien aber tro tzdem  die E n t­
ladekosten eines S eitenen tleerers zu 10 an­
genommen. Die vergleichende R en tab ilitä ts­
rechnung der beiden W agenga ttungen  fü r ein 
J a h r  s te llt sich dann wie fo lg t:

G e w ö h n l i c h e r  K o h l e n w a g e n .  

V e r z in s u n g  =  5 0/0 d e r  A n s e lia f fu n g s s u m m e
in  H ö h e  v o n  2 5 0 0  ^  fü r  e in e n  W a g e n  125

A m o r t is a t io n  —  10  o/o d e r  A n s c h a f f u n g s -  
su m m o  in  H ö h e  v o n  2 5 0 0  J6 f ü r  e in e n
W a g e n .................................................  2 5 0

E n t la d e k o s t e n  in  H ö h e  v o n  3 J i  f ü r  je  
z w e i  E n t la d u n g e n  a n  3 0 0  T a g e n  
=  2 X  3 X  3 0 0  .......................... ..... . . . 180 0

S u m m e  2 1 7 5

S e i t e  n o n  t l e o r c r  (A b b i ld u n g  2). 

V e r z in s u n g  =  5 o/ 0 d e r  A n s e lia f fu n g s s u m m e
in  H ö h e  v o n  3 2 0 0  f ü r  e in e n  W a g e n  IGO

A m o r t is a t io n  =  10 o/o d e r  A n s c h a f f u n g s -  
s u m m e  in  H ö h e  v o n  3 2 0 0  M  f ü r  e in e n
W a g e n .................................................  3 2 0

E n t la d e k o s t e n  in  H ö h e  v o n  0 ,1 0  fü r  
jo  d r e i  E n t la d u n g e n  in  3 0 0  T a g e n  
=  0 , 1 0 X  3 X  3 0 0  .......................... . . . 9 0

S u m m e  5 7 0

B e t r a g e n  d ie  Z u g k r a f t k o s t e n  f ü r  e in
T o n n e n - K i lo m e t c r  =  1 P f e n n ig ,  so  e r ­
h ö h e n  s ic h  d ie  G e s a m t -B e t r ie b s k o s t e n  
b e i g e w ö h n lic h e n  K o h le n w a g e n  v o n  . 2 1 7 5

4 0
u m  (8 +  15 - f - 8) t X  v k m  X  300  T t tS eit

x  0,01 J L = ......................... . . . 1860

a u f  4 0 3 5

D a  d e r  S e it e n e n t le e r e r  w o g e n  E r s p a r n i s  d e r  E n t ­
la d e z e it  t ä g l ic h  6 0  k m  r o lle n  u n d  d r e im a l  e n t la d e n  
k a n n ,  so  s in d  n u r  67  o/0 a n  S e it e n e n t le e r e r n  g e g e n ­
ü b e r  d e n  g e w ö h n lic h e n  K o h le n w a g e n  e r f o r d e r l ic h .

5 7 0  vfk jä h r l i c h e  B e t r ie b s k o s t e n  f ü r  S e it e n e n t le e r e r  
re d u z ie r e n  s ic h  d e m n a c h  b e i e in e r  L e is t u n g  e n ts p re c h e n d  
d e n  g e w ö h n lic h e n  K o h le n w a g e n  a u f  4 1 0  J i.

D ie  G e s a m t - B e t r ie b s k o s t e n  (e in s c h l ie ß l ic h  Z u g ­
k r a ft k o s t e n )  s t e lle n  s ic h  f o lg l ic h  a u f  4 1 0  -f- 1 8 6 0  
=  2 2 7 0  J i  f ü r  S e it e n e n t le e r e r ,  m it h in  r e d u z ie r e n  s ic h  
d ie  B e t r ie b s k o s t e n  g e g e n ü b e r  d e n  g e w ö h n lic h e n  K o h le n ­
w a g e n  u m  4 4  0/o.

II . Aus einem K ohlenrevier befördere eine 
E isenbalm verw altung die Kohlen in  gewöhnlichen 
15 t-W agen  nach einem großen F lußhafen. Die 
m ittle re  E n tfernung  vom Zechenzentrum  zum 
Flusse be trage  30 km, so daß bei einm aliger 
E ntladung  je d er W agen entsprechend dem D urch­
schn itt au f der P reußischen  S taatsbahn  etw a 
60 km täg lich  ro llt. Die Z ugkraftkosten  für 
ein Tonnenkilom eter seien 1j 2 Die E n tladung  
im F lußhafen erfolge m it W ippern  und koste 
fü r 1 t. W agengu t 6 <§. Z urzeit bestehe ein 
Zug aus 45 W agen  von 15 t  Ladefähigkeit. 
D ieser Zug w ieg t e tw a 1000 t  und h a t eine 
L änge von 300 m. Beim U ebergang zu Boden­

en tleerern  von 40 t  T rag fäh ig k e it und 16 t  
E igen last besteh t ein Zug aus nu r 17 W agen, 
w iegt 950 t  und is t e tw a 170 m lang. Die 
aufzuwendenden Z ugkraftkosten  reduzieren  sich 
demnach zunächst um 5 % ;  sodann um w eitere 
15°/o infolge E rsparung  an Zugbegleitungs­
personal, V erm inderung der Zugw iderstände, 
V erbilligung des R angierens usw. Die ver­
gleichende R entab ilitä tsrechnung der B etriebs­
kosten beider W agengattungen  für ein J a h r  
und für 675 bis 680 t  N u tz last s te llt sich dem­
nach wie fo lg t:

G e w ö h n l i c h e r  15 t - W a g e n .  

V e r z in s u n g  =  5 0/0 d e r  A n s c h a ffu n g s k o s t e n
v o n  4 5  W a g e n  ä 2 5 0 0  J6 =  4 5  X 2 5 0 0  5 6 2 5

A m o r t is a t io n  =  10  0/0 d e r  A n s c h a f f u n g s ­
k o s te n  v o n  4 5  W a g e n  ä 2 5 0 0  J i  =  4 5
X 2 5 0 0    11 2 5 0

Z u g k r a f t k o s t e n  f ü r  3 0 0  le e re  u n d  3 0 0  
b e la d e n e  Z ü g e  im  J a h r e  =  (3 2 5  - j -  1 0 0 0 )
X 3 0  X 3 0 0  X 0 ,0 0 5  . . . .  . . . .  59  0 2 5

76 5 0 0

E n t la d u n g  m it t e ls  W ip p e r  6 7 5  X  3 0 0
X 0 , 0 6  1 2  150

S u m m e  88 6 5 0

4 0  t - B o  d e n  e n t l e e r e  r  (A b b i ld u n g  3). 

V e r z in s u n g  = 5  °/° d e r  A n s c h a ffu n g s k o s t e n  •A 
v o n  17 W a g e n  h 7 0 0 0  J i  =  17 X  7 0 0 0  5 9 5 0

A m o r t is a t io n  =  10  0/o d e r  A n s c h a f f u n g s -  
k o s t e n  v o n  17 W a g o n  a 7 0 0 0  J I
=  1 7  X  7 0 0 0 ......................................................... 1 1 9 0 0

U m  15 o/0 v e r m in d e r t e  Z u g k r a f t k o s t e n  fü r  
3 0 0  le e re  u n d  3 0 0  b e la d e n e  Z ü g e  im  
J a h r e  0 ,8 5  X  (2 7 2  4 -  9 5 2 ) X  3 0  X  3 0 0  
X  0 ,0 0 5  .....................................................   . . . 4 6  8 1 8

64 668

S e lb s t e n t la d u n g  17 X  0 , 1 0 X  3 0 0  . . . .  5 1 0

S u m m e  65 178

D ie  B e t r ie b s k o s t e n  r e d u z ie r e n  s ic h  d e m n a c h  im  
v o r lie g e n d e n  F a l l  f ü r  d ie  B a h n v e r w a lt u n g  a u s s c h l.  
E n t la d e k o s t e n  u m  m e h r  a ls  15 0/0 u n d  b e i L i e f e r u n g  
f r e i  S c h if f  a ls o  e in s c h l.  E n t la d e k o s t e n  u m  m e h r  a ls  
26 ü/o.

B e i  e in e m  P a r k  v o n  100  0 0 0  S t ü c k  15 t - W a g e n  
v o n  d u r c h s c h n it t l ic h  7 ,2 5  t  E ig e n g e w ic h t  w ü r d e n  d io  
jä h r l i c h e n  B e t r ie b s k o s t e n  h ie r n a c h  b e t r a g e n :  1 0 0  0 0 0  

7 ,2 5  4 -  15 +  7 ,2 5  t
X  -2 — X _ _ Z _ 2 --------x  6 0  k m  X  3 0 0  T a g e  X  0 ,0 0 5  ,H

=  1 3 2  7 5 0  0 0 0  J i \  2 6  0/0 h ie r v o n  e r g e b e n  ru n d  
3 4  5 0 0  0 0 0  J i  jä h r l i c h e  E r s p a r n is .

F ü r g rö ß ere  F e rn tran sp o rte  m ehren sich auch 
die V erw endungsgebiete der sogenannten V e r ­
w a n d l u n g s w a g e n  (Abbildung 4 und 4 a)*  
[R odger B a llast Car Co., Chicago], bei denen 
un te r V erm inderung oder Verm eidung von L ee r­
fahrten  m it R ücksicht au f die V erschiedenartig­
keit der oft fü r H in- und R ückfah rt ungleichen 
T ransportbedürfnisse die offene G üterw agenform  
leicht in eine Boden- oder Seitenentleererform  
zu bew erkstelligen ist.

* V e r g l .  B u h l e - P f i t z n e r :  „ D a s  E is e n b a h n -  
u n d  V e r k e h r s w e s e n  a u f  d e r  W e lt a u s s t e l lu n g  in  S t .  L o u i s  
1 9 0 4 “ ( V e r la g  v o n  R .  D ie t z e ) ,  B e r l in  1 9 0 5 , S .  5 6  u. f.
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Aelinliches g ilt fü r die S e i b e r  t  sehen* 
Knüppel - K ippw agen (Abbildung 5 und 5 a), 
deren gemeinsam auf einer Achse sitzende 
R ungen vor dem Kippen von der entgegen­
gesetz ten  Seite aus herun tergek lapp t werden. 
D er G esam tpreis eines solchen W agens s te llt 
sich au f 940 J i .

sei folgendes kurz  m itg e te ilt:*  Boi einer Be­
förderung von 70 156,64 t  N u tz last m it 22 600 
Zug/km  im Ja h re  1904 betrug  der G esam t­
verbrauch 25 312 K W .-S tunden ; die K ilow att­
stunde koste t dort 12 das m acht fü r die
ganze Jah resbefö rderung  3 0 37 ,44  J i  oder 
4 ,35 ¿)/t bezw. fü r das Tonnenkilom eter 0 ,87 $ .

A b b ild u n g  4. Y e r w a n d lu n g s w a g e n  d e r  R o d g e r  B a l l a s t  C a r  C o . ,  C h ic a g o .

A uf vielen W erken  findet man heutzu tage 
e l e k t r i s c h e  L o k o m o t i v e n ,  deren B au art 
verschieden ist, je  nachdem sie nu r u n te r T age 
bezw. u n te r und über T age oder lediglich über 
T age arbeiten . W ährend  z. B. die ersteren  
( F e l t e n  & G u i l l e a u m e - L a h m e y c r ,  F ran k ­
fu rt a. JI.) u. a. au f den W erken  der Cb. & J .  
C ollart, B ergbau- und H üttenbetrieb  in Escli- 
H öhl (Luxem burg), m it 1000 kg  H öchstzugkraft 
au f 40°/oo ach t beladene Hunde (rund 19 t) 
mit 2,5 m /Sek. zu befördern verm ag, erscheint 
m it der le tz tgenann ten  Maschine meines W issens 
zum erstenm al in  d e r „ N u t z l a s t l o k o m o t i v e  
f ü r  J l a s s e n g ü t e r “ eine V ereinigung von 
Selbsten tladern  und S elbstfahrern  (Abbildung 6). 
Sie d ient auf der Bahn H eidelberg-W iesloch zum 
K a lk s te in tra n sp o rt; über ihre B etriebsergebnisse

* 15. Seibcrt-Saarbrückon.

U nter den vielfachen N euerungen der be­
sonders von H e c k e i ,  H a s e n  c l e v e r  und 
B l e i e  h e  r t  ausgebildeten maschinellen S t  r e c k e n ­
f ö r d e r  u n g e n f  sei zuerst hervorgehoben die

* „ E le k t r is c h e  B a h n e n  u n d  B e t r ie b e “ 1 905  S .  6 6 9
u. f. (H e r a u s g e b e r  P r o f .  W . K ü h l e r ,  D r e s d e n  ; Y e r l a g  
v o n  R .  O ld e n b o u r g ,  M ü n c h e n ).

f  I n  F a c h k r e is e n  u n d  a u c h  in  Z e it s c h r i f t e n  w ir d  
v ie l f a c h  d ie  A n s ic h t  a u s g e s p r o c h e n , d a ß  e in e  A u s ­
d e h n u n g  v o n  m a s c h in e lle n  S e i lf ö r d e r u n g e n  m i t  n u r  
e i n e m  S e i l  o h n e  E n d e  ü b e r  3 0 0 0  m  n ic h t  a n g ä n g ig  
se i. D ie s e  A u f f a s s u n g  t r if f t  n ic h t  m e h r  z u  so it  I n ­
b e t r ie b s e t z u n g  d e r  f ü r  d ie  R  ö c  h 1 i  n  g  s e h e n  E is e n -  
u n d  S t a h lw e r k e  a m  C a r ls t o l lo n  b e i D ie d e n h o fe n  e r ­
s te llte n  S e i lf ü r d e r u n g .  D o r t  b e tr a g e n  d ie

L ä n g e  d e r  F ö r d e r u n g ..........................  5 0 0 0  m
F ö r d e r le is t u n g  f. d . S c h ic h t  , . . 10  0 0 0  t/ k m
F ö r d o r k o s t e n  f. d . t/ k m  ( im  g ü n s t ig ­

s te n  F a l l e ) ..............................................  1 ,6 3  ^
G e ld b e t r a g  d e s  S e ilv o r s c h le iß o s  ( im

g ü n s t ig s t e n  F a l l o ) ...............................  0 ,0 9 5  „
H ö c h s t - A u f l i e g e z e i t .................................. ü b . 2 0 0 0  T a g e
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in A bbildung 1 veranschaulich te Seilförderung 
zum Fortbew egen von E isenbahnw agen un ter 
g le ichzeitiger se lb sttä tig e r Beladung durch quer 
zum W agen  pendelnde Beschickungsriim pfe. * 
A uf jedem  Gleise w ird eine besondere Kohlen­
so rte  verladen und zw ar S tückkohle, Gries, 
Nußkohle und K ohlenklein. Die insgesam t zur 
V erladung kommende P roduktion  b e trä g t 1000 t  
in der Schicht oder zehn W agen  zu 10 t  in

hange ku rz  eingegangen auf die als G r e i f e r ­
s c h e i b e  (Abbildung 8) ausgebildete A ntriebs­
scheibe, die m ittels einer A nzahl ve rste llb a re r 
S tah lg re ife r die K ette  in der W eise  um faßt, 
daß in bestim m ter E ntfernung  ein K ettenglied  
gegriffen w ird. D er K raftverb rauch  is t  durch 
die halbe Umschlingung der K ette  um die An­
triebsscheibe und den F o rtfa ll von Gegenscheiben 
au f das M indestmaß beschränkt. Bei einem

A b b i ld u n g  4 a .  V e r w a n d lu n g s w a g e n  d e r  K o d g e r  B a l l a s t  C a r  C o . ,  C h ic a g o .

der Stunde. Gewöhnlich w erden immer v ier 
W agen  zusammen an das Seil angeschlagen, so 
daß der le tz te  die anderen zu r S eparation  und 
un te r den V erladetrich tern  hindurch bis zu einem 
höchsten P u n k t d rück t, von wo sie ablaufen 
können. Die e tw a 70 cm über SO laufenden 
Seile bewegen sich m it einer G eschw indigkeit 
von 0 ,02  m/Sek.

Von den bestens bekannten H a s e n c l e v e r ­
sehen K e 11. e n b a h n'e n sei in diesem Zusammen-

Z ugw iderstand der F örderw agen  einschl. K ette  
von z. B. 6000 kg  und einem Spanngew icht von 
500 kg  berechnet sicli die G esam tbelastung der 
A ntriebsw elle au f nu r rund G500 kg; entsprechend 
dieser geringen B elastung  werden W elle , L ag e r 
und V erlagerungsteile  w enig beansprucht.

Auch die F ra g e  der K u r v e n d u r c h f a h -  
r u n g e n  m ag g es tre if t w erden durch Hinweis 
au f die in A bbildung 9 veranschaulichte F o rste r-  
D urchfahrung,* bei der eine einzige große K urven-

* N a c h  B e lg ie n  g e l ie f e r t  v o n  G e o r g  H e n k e l ,  * C .  ~W. H a s e n c l e v e r  S ö h n e  ( In h a b e r  O tto
S t .  J o h a n n - S a a r b r ü c k e n  (D .  R .  P .  a .). L a n k h o r s t ) ,  D ü s s e ld o r f .
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trommel Verwendung; findet. Uni diese Trom mel m etrischen A nordnung der Laufbahnen abweichende
w ird das Seil geführt, und es g e s ta tte t die Aus- B a u art der für die freie S trecke gebräuchlichen
bildung der Rolle sowie des M itnehmers, daß S tü tzen  einer D rahtseilbahn m it ständig  laufen­

dem Zugseil und zwei L auf­
bahnen (I und II)  fü r den 
H in- und R ückgang der F a h r­
zeuge. Die U nterstü tzungen  
liegen au f derselben Seite, 
d. h. von der Bahnachse 
ans gesehen befindet sich 
das eine W agengehänge (cO 
außerhalb  (1), das andere 
(cÄ) innerhalb der beiden 
Laufbahnen (r); dadurch is t 
es möglich, bei Anwendung 
eines unterhalb  der L auf­
bahn liegenden Zugseiles
Krüm mungen ohne Lösen 
der W agen  vom Zugseil zu 
durchfahren . *

W as die besonders von 
A. B l e i c h e r t  & Co. in 
L eipzig  - Gohlis und von
O t t o - P o l i l i g  in  Köln aus- 
gehildeten D rahtseilbahnen 

Abbildung 5. Knüppelkippwagen von B. S o i b e r t ,  Saarbrücken. im allgem einen anbelangt,
so sind von e rs te re r  B ahn­

sich le tz te re r  an der Rolle, am Seil bleibend, längen von 35 km, von le tz te re r  bis zu 43 km
herum führen kann. D a diese D urchfahrung eine und darin  freie Spannw eiten von 1,5 km** be-
g roße Spurerw eiterung  erfo rdert, so is t s ta t t  der re its  erreich t. Die L eistungen sind bis auf
Schienen ein Blechbelag 
vorgesehen, au f dom ent­
sprechende W inkeleisen 
aufgeniete t sind. A uf die­
sem Blechbelag laufen die 
W agen  m ittels der Spur­
k ränze  der R ä d er; gute 
E inlaufstücke sorgen da­
für, daß die D urchfahrung 
ohne S töße vor sicli geht.
A llerdings is t diese A rt 
der D urchfahrung nur 
anw endbar bei W agen, 
deren M itnehmer an 
der W agenstirnw and  be­
festig t is t. D a die D urch­
fahrung  m it einer Rolle 
eine g roße Seiltrommel 
und dam it mehr P la tz  v e r­
lan g t, so erg ib t sich, daß 
das V erw endungsgebiet 
der bekannten Durch-
fahrungen m it m ehreren Abbildung 5a. Knüppclkippwagcn von B. So i b e r t ,  Saarbrücken,
kleinen Rollen m ehr auf
die A nlagen u n te r T age , das der F orster-D urch- 
fahrungen  m it einer g roßen  Rolle h ingegen mehr 
auf diejenigen über T age sich ers treck t.

G ew isserm aßen sind es auch die Krümmungen, 
die bei D r a h t s e i l b a h n « n  zu besonderen Neue­
rungen V eranlassung gegeben haben. Abbil­
dung 10 ze ig t z. B. die von der früheren  sym-

250  t/S td . gestiegen. — D er sich auf dem von 
B leichert ausgerüste ten  G asw erk M ariendorf bei

* P a t e n t  N r .  148  0 1 0  ( K l .  2 0 a )  v o n  A .  B l e i c h e r t ,  
L e i p z i g .

** Z u  B e g in n  d e r  7 0 e r  J a h r e  w a r  d ie  H ö c h s t ­
z a h l  n u r  e tw a  1 0 0  m  (n a c h  A n g a b e  d es H r n .  O b e r ­
in g e n ie u r  D i e t e r i c h ,  L e i p z i g ) .
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A b b i ld u n g  7. S e i l r a n g ie r e n  u n t e r  g le ic h z e i t ig e r  s e lb s t t ä t ig e r  B e la d u n g  (G .  H e c k e i ,  S t .  J o h a n n ) .

B erlin*  nach vollem Ausbau au f stündlich 1000 t 
belaufende Kohlenum schlag w ird durch 10 A rbe ite r 
bew ältig t werden; dabei stellen sich die T ran sp o rt­
kosten fü r die Tonne K ohle vom L ag e r zu denR e- 
to rtenhäusern  auf 11 vom H afen auf das L ager 
oder nach den R e to rten  au f 14 <$. D ie bereits

* „ D e u t s c h e  B a u z e it u n g “ 1 9 0 4  S . 5 2 3 . V e r g le ic h e  
a u c h  11. A u  m  u n d ,  „ J o u r n .  f ü r  G a s b e l.  u n d  W a s s e r ­
v e r s o r g u n g “ 1 9 0 3 :  „ A n la g e  u n d  ‘W ir t s c h a f t l ic h k e it
m o d e r n e r  T r a n s p o r t a n la g e n “ , so w ie  G .  S c h i m m i n g  
d a s e lb s t ‘ 1 8 9 4  ( V o r t r a g  v o m  18. A u g u s t  1 8 9 3 ).

erw ähnte, ebenfalls von B leichert erbau te Ge- 
b irgsdrahtseilbahn in A rgentin ien  h a t das w ir t­
schaftlich hoch in teressan te E rgebnis gezeitig t, 
daß, w ährend die ursprüngliche B eförderung der 
E rze  35 J(>jt  koste te , je tz t  dafür nur 1 Jf, aufzu­
wenden is t.

Als G renzen fü r die m i t t l e r e  L e i s t u n g s ­
f ä h i g k e i t  der D rahtseilbahnen können gelten 
etw a 10 bis 150 t/S td . Die A nlagekosten be­
trag en  je  nach den B odenverhältnissen, dem 
F ö rd e rg u t, der F örderhöhe, dem H öchstgew icht

A b b i ld  u u g  6.

N u t z la s t lo k o m o t iv e

f ü r

M a s s e n g ü t e r ,
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der E inzellast usw. 
etw a 120 0 0  bis 60000  
lM>\km . Die F ö rd e r­
kosten  schwanken un­
gefähr zwischen 10 
und 2,5 ^ /tk m . *

Die D rahtseilbahn 
is t im Laufe der Zeit 
eines der vornehm sten 
T ranspo rtm itte l für 
alle B erg- und H ü tten ­
w erke gew orden, wie 
überhaupt auch fü r 
alle die B etriebe, bei 
denen es sich darum 
handelt, auf kurze

F o r s t e r - K u r v o n d u r c h f a h r

* Y c r g l .  a u c h  H a n d ­
b u c h  d e r  I n g e n ie u r w is ­
s e n s c h a ft e n ,  5. B a n d  
8 . A b t .  (S e ilb a h n e n ) ,  v o n  
S . A b t  ( W .  E n g e lm a n n ,
L e i p z i g ) ,  190 1  S .  145.

N a c h  d e r  „ H ü t t e “ , 18. A u f l a g e ,  I I .  T e i l ,  S .  641  
b e t r a g e n  n a c h  A n g a b e n  v o n  A .  B l e i c h e r t  &  C o .,  
L e ip z i g - G o h l is ,  d ie

P r e i s e  ( i n  M a r k )  b e i  D r a h t s e i l b a h n e n

A b b i ld u n g  9.

u n g  v o n  C .  W . H a s e n c l e v e r  S ö h n e ,  D ü s s e ld o r f .

sich w egen ih re r  trefflichen E igenschaften* ganz 
schnell e ingeführt und darum 

„S tah l und Eisen** sind m ehrere

f ü r  d. K o s t e n  d e r  
g e s a m te n  E is e n -  

te ilo  ( o in s c b lie ß l.  
d e r  W a g e n )  fü r  
1 m  B a h n lä n g e

T ä g lic h e  F ö r d e rn ie n g e  

100 t  ] 200 t | 300 t  i 400 t  | 500 t

f ü r  d ie  F ö r d e r ­
k o s te n  f ü r  jo  1 0 1 1

2 0 .5 0  
1 8 ,0 0  
1 7 ,0 0
1 6 .5 0

B a h n -
lä n g c

5 0 0
1000
2000
5 0 0 0

0 ,4 8  0 ,4 7  
0 ,6 0  0 ,5 4  
0 ,7 8  0 ,7 5  
1,35; 1 ,20

5 0 0
1000
2000
5 0 0 0

außerordentlich  
entw ickelt. In  
solcher A nlagen abgehildet.
dort w iedergegehenen

Im V erein m it den 
E inzeldarstellungen  des

W agens (siehe auch Abbildung 12) dürfte  die 
A rt des B etriebes ohne w eiteres verständlich  
sein. Die Länge einer dera rtigen  von W . F r e d e n -  
h a g e n  in Offenbach gebauten Bahn b e trü g t rund

bei 0 ,2 cbm220 in; jeder W agen  
F üllung  und 1,5 m 
rund 0,5 P . S., und dabei belaufen sich 
K osten der A nlage auf etw a 8000  J(>.

benötig t 
Sekundengeschwindigkeit 

die

1 E in s c h l ie ß l ic h  V e r z in s u n g  d e r  A n la g e k o s t e n ,  
U n t e r h a lt u n g s k o s t e n ,  L ö h n e  d e r  B e d ie n u n g s m a n n ­
s c h a ft e n  u n d  G e lä n d e m ie t e  (b e i D u r c h s c h n it t s p r e is e n ) .

* „ E le k t r i s c h  b e tr ie b e n e  S c h w e b e t r a n s p o r t e “  v o n  
G . D i e t e r i c h ,  L e i p z i g .  „ Z e it s c h r i f t  d . V .  d. I n g . “ 
1 9 0 4  S .  1 7 1 9  u. f.

** N r .  8, 1 9 0 6  S .  4 6 9  ff.

oder m ittle re  E ntfernungen  die F u n d stä tte  eines 
( lu te s , e tw a ein B e rg w erk , m it seiner Ver- 
w endungsstiltte, einer H ochofenanlage oder der­
gleichen, in V erbindung zu bringen. Beispielsweise 
w ird  bei dem Schalker Gruben- und H üttenverein  
der Koks durch eine B leichertsche D rahtseilbahn 
(Abbildung 11) unm ittelbar von den Koksöfen 
der etw a 3,9 km entfern ten  Zeche P lu to  nach 
den Hochöfen gebrach t, w ährend der M öller 
durch senkrechte A ufzüge der G icht zugeführt 
w ird. Die E n tladestation  der D rahtseilbahn is t  
au f große eiserne G erüste über die Gichthöhe 
geleg t, und unterhalb  der Bahn sind neben den 
v ier Hochöfen 5 cbm fassende, je  nach B edarf 
zu füllende Kümpfe angeordnet, so daß sich über 
jedem Hochofen immer ein g ro ß e r V o rra t von 
Koks befindet.

Die e l e k t r i s c h e  H ä n g e b a h n  i st* die 
jü n g ste  der aussichtsreichen N euerscheinungen 
au f dem Gebiete der L uftbahnen, und sie h a t

i
A b b i ld u n g  8 . G r e if o r s c h e ib o  

v o n  C . W .  H a s e n c l c v c r  S ö h n e ,  D ü s s e ld o r f .
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schienen E  fahrende AVagen A auf ein Schienenstück S über, 
das in dem Hiingebock eines W agebalkens T  häng t, der in U 
gelagert- is t ,  und dessen rückw ärtiges Ende das G ew icht X  
und die beiden K ontak te  0  und X trä g t .  E ine S tange v er­
bindet den W agebalken T m it der Oelpumpe V , die zu r 
D äm pfung der Schwingungen des W agebalkens dient. In Ab­
bildung 15b  is t ein Füllrum pf gezeichnet, der m ittels einer 
T ransportschnecke abgeschlossen ist, die durch einen M otor M 
in B ew egung g ese tz t w ird. W ährend  ferner Abbildung 15 c 
einen Füllrum pf-A bschluß durch eine von einem M otor M au- 
getriebene Schütte lrinne ze ig t, s te llt Abbildung 15 d eine E in­
rich tung  dar, bei der das G ut durch sein eigenes G ew icht ein 
Schaufelrad in B ew egung se tz t ,  das durch einen Broms-

A b b i ld u n g  10. 

S e ilb a h n s t ü t z e  v o n  

A .  B l o i c h e r t  &  C o . ,  

L e i p z i g  -  G o h lis .

Zum T ran sp o rt von Koks 
und Koheisen h a t das H aus 
A. B leichert & Co. eine 
E lektrohängebahn nach P a- 
via geliefert, bei der die 
K atzen  außer einem durch 
G leichstrom m otoren g e trie ­
benen L aufw erk  "ein W inde­
w erk m it gleichem A ntrieb 
und ein F ührerhaus besitzen 
(Abbildung 13). Die stünd­
liche L eistung  b e trä g t 12 bis 
15 t, die L änge der Bahn 
e tw a 70 m, die Hubhöhe 
9 m. A bbildung 14 ze ig t 
eine P o h lig s c h e  K onstruk­
tion dieser A rt fü r 3 t,-W a­
gen in größerem  M aßstabe.

B em erkensw ert sind die 
neuesten der F irm a Bl eichert 
pa ten tie rten *  se lbsttä tigen  
F ü llvorrich tungen  fü r elek­
trische H ängebahn wagen. 
Die Form  dieser Zubringer 
h än g t im w esentlichen ab 
von der G estaltung  des Füll- 
rum pfcs und von der A rt 
des zu verladenden Gutes. 
In Abbildung 1 5 a  und 15b 
geh t der au f den H änge-

* D .  R .  P .  N r .  167  9 2 5 .
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A b b i ld u n g  12. E le k t r o h ä n g e b a h n  Y o n  W .  F r e d o n h a g e n ,  O ffe n b a c h .

m agneten M festgehalten  wird. Sobald le tz te re r  
angezogen w ird, löst er das Brem sband, und das 
G ut se tz t sich in Bew egung. A bbildung 15 e 
endlich veranschaulicht eine V orrichtung, bei 
der die Tasche durch eine D rchklappe K  ab­
geschlossen ist. Die A ntriebsvorrich tung  des

M otors M muß dabei so 
angeordnet sein, daß mit 
ih r  eine hin und her g e ­
hende Bewegung erz ie lt 
werden kann , w as m it 
H ilfe einer K urbel- und 
K urvenscheibe geschieht.

U n ter den s e n k r e c h t  
o d e r  s t a r k  g e n e i g t -  
u n s t e t i g  f ö r d e r n d e n  
M a s c h i n e n  seien un ter 
Hinweis au f die bekann­
ten und bereits mehrfach 
erw ähnten senkrechten 
Aufzüge und auf die 
H un t - E levato ren  be­
sonders einige neuere 
S c l i r ä g a u f z i i g e  zur 
H ochofenbegichtung be­
sprochen.*

Die A usbildung mecha­
nischer Beschickungsvor­
richtungen fü r die Hoch­
öfen is t ein technisches 
Problem , das m it großen 
Schw ierigkeiten verbun­
den ist. E rfo rdern  schon 
die großen  auf die G icht 

zu hebenden M assen, die etw a das V ierfache 
von dem Gewicht des erblasenen E isens be-

* S ie h e  a u c h  „ S t a h l  u n d  E i s e n "  ' 1 9 0 4  N r .  8 
S .  4 5 3 ;  N r .  15 S  8 7 0 ;  N r .  19 S.  1 1 1 4  ff . ;  1 9 0 5  N r .  2 
S .  1 1 4 ;  N r .  1 2  S .  7 0 4 ;  N r .  14 S .  8 2 6 ;  1 9 0 0  N r .  G 
S .  3 2 4 ;  N r .  10 S .  5 9 9 .

Abbildung 13. Elektrohängebahn von A. B le ic he r t  & Go.
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A b b i ld u n g  14. 3 t -  J lo t o r la u f k a t z e  m it  F ü h r e r h a u s  v o n  J .  P o h l i g ,

A . - G . ,  K ö ln .

n u te n ; A nzahl der F ah rten  in 
der Stunde 14 bis 2 0 ; S tärke 
der zwei A ntriebsm otoren 
je  40 P . S .; .B edienungs­
personal ein M aschinist für 
den Aufzug, ein M aschinist 
und ein A rbeite r fü r den 
Zubringerw agen.

Zwei Beispiele aus Con- 
neau t H arbor (Abbild. 16) 
und Buffalo (Abbildung 17) 
zeigen die großen  Abmes­
sungen der ausgedehnten 
T ransportan lagen  am erika­
nischer H üttenw erke. * Die 
V erladebrücken dienen so­
wohl zu r unm ittelbaren V er­
ladung vom Schiff in  E isen­
bahnw agen als zu r Bedie­
nung der über 100 m breiten 
L agerp lä tze . D ie auch den 
F ü h re r tragenden L auf­
katzen  haben zwei 75pfer- 
dige F ahrm otoren  und zwei

trag en  (also bei den g röß ten  Oefen bis zu 
4000  t  in 24 S tunden), besondere Aufwen­
dungen, so is t  das n ich t m inder der F a ll fü r 
die Ueberwindung der beträchtlichen Höhe von 
30 bis 40 m. H inzu kommt noch der Umstand, 
daß die F ö rdere in rich tung  das denkbar höchste 
Maß an B etriebssicherheit bieten muß, da ihr 
auch nur st.undeulanges V ersagen zu r E instellung 
des ganzen Ofenbetriebes, d. h. zu V erlusten von 
H underttausenden . von M ark

H ubm otoren von j  e 150 P . S . ; 
die G reifer fassen nahezu 7 t. Die einheitliche 
L änge von 172 m is t  meines W issens fü r eine 
d e ra rtig e  fah rbare Hochbahn bis je tz t  nirgends 
übertroffen.

Abweichend von den soeben besprochenen 
H ochofen-Beschickungsvorrichtungen besteh t der 
von A. B leicher! & Co. fü r den A achener

„ E n g .  N e w s “ 1 9 0 4 , I ,  S .  4 3 5 .

führen kann, 
verständlich  
m öglichster 
E in rich tung

Dabei sind selbst- 
die F orderungen 
E infachheit von 
und Bedienung, 

U ebersichtlichkeit der A nord­
nung und E rsparn is  an P la tz  
und A rbeitsk räften .

D er in  „S tahl und E isen"*  
w iedergegebene, von J .  P o h ­
l i g ,  A.-G. in Köln, fü r  den L o th ­
rin g er H üttenverein  Aumetz- 
F riede gebaute G ichtaufzug 
hebt die u n te r den V o rra ts­
rüm pfen m it E rz  bezw. Koks 
gefüllten  Z ubringer au f die 
G icht, w oselbst sic entladen 
werden. A ls H aup tda ten  fü r 
die A nlage seien genann t: 
Höhe des Ofens 36 in über 
H üttensohle; In h a lt des F ö rd e r­
kübels 6 cbm ; G ew icht der K oks­
ladung rund 3 t ;  G ew icht der 
E rzladung rund  6,2 t ;  D auer 
einer Auf- und A bfahrt 2,5 Mi-

A b b it d u n g  15a. A b b i ld u n g  15 b.

1906 Nr. 6 Tafel VIII.

A b b i ld u n g  15 c.

A b b i ld u n g  1 5 d u n d  1 5o.

A b b ild u n g e n  1 5 a  b is  1 5 e .  S e lb s t t ä t ig e  F ü l lv o r r ic h t u n g  f ü r  E le k t r o ­

h ä n g e b a h n e n  v o n  A .  B l o i c h e r t  &  C o .
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A b b i ld u n g  16.

Y e r ln d e a n la g e n  in  

C o n n e n u t - I la r h o r .

(M a ß e  in  m .)

A b b i ld u n g  17.

Y e r la d e a n la g e n  in  

B u ffa lo .  

(M a ß e  in  m .)

'V V a g g o n u m la d e r  

v o n  A .  B l e i c h  e r  t &  C o . ,  

L e i p z i g  -  G o h lis .
A b b ild u n g 19.
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H ütten-A ktien  verein, A bteilung Esch a. d. A., 
gebaute D oppelgiclitaufzug * aus einem senk­
rechten  Schacht und einer an diesen in  einer 
g roßen  K urve anschließenden schrägen Balm,

A b b i ld u n g  18.

B l o i c h e r t s c h e r  H o c h ö f e n b e g ic h t u n g s k ü b e i.

die bis über die G ichtglocke des Hochofens führt. 
D iese A nordnung beansprucht den P la tz  au f der 
H ü tte  sehr w enig und g e s ta tte t, auch hohe B auten, 
wie W inderh itzer und dergleichen, bequem zu 
überschreiten. Zur B egichtung dienen zwei

* D .  l t .  P .  K r .  119  0 5 9  (s ie b e  „ S t a h l  u n d  E i s e n 1- 
190 0  K r .  6 S .  3 2 3 ).

A b b i ld u n g  19.

W a g g o n u m ia d c r  v o n  A .  B l c i e h o r t  &  C o .,  

L e i p z i g - G o h l i s .

Kübel (Abbildung 18) von je  3 cbm Inhalt, die 
um eine Achse d rehbar in L aufkatzen d era rt ge­
la g e r t sind, daß sie w ährend des F ahrens s te ts  
eine senkrechte L age einnehmen. Die K atze 
sowohl wie auch die Kübel w erden von im 
Innern  des A ufzugsgerüstes angebrachten Schienen 
s te ts  zw angläufig gefüh rt, so daß sie stoßfrei 
den W echsel der B ew egungsrichtungen über­
winden. Die A nordnung der Seilführung is t 
d e ra rt, daß das Zugseil über den Scheiben s te ts  
nu r in einer R ichtung abgebogen w ird (Schonung 
des Seiles). In  ih rer höchsten S tellung trifft sie 
au f eine A rre tie r  V orrichtung, die den Kübel 
se lb sttä tig  zum Kippen b ring t. D er A ntrieb 
erfo lg t durch eine elektrisch  bew egte Doppel­
winde m it festen Trom m eln und Luftdruck-K on­
tro lle rs teuerung . Die L eistung des A ufzuges, 
dessen ablaufender Kübel zum T eil als Gegen­
gew icht des auflaufenden Kübels dient, b e trä g t 
v e rtrag sm äß ig  12 K übel E rz  von je  2,5 cbm 
L adung und einem G esam tgew icht von 3,7 t, 
und 14 Kübel Kohlen von je  3 cbm Ladung 
und 2,5 t  Gewicht, wobei die sekundliche A r­
beitsgeschw indigkeit 0 ,75  m b e trä g t und etw a 
60 bis 70 Sek. fü r das F üllen  der F ö rd e r­
gefäße zu r V erfügung stehen. Die Förderkübel 
w erden m it dem fertiggem ischten V öller von 
einer über dem A bstu rzrum pf geleiteten  Zuführ- 
bahn geführt, die m ittels K ippw agen ihren  In h a lt 
unm ittelbar in die Kübel abw irft. Die ganze 
Höhe des Aufzuges b e trä g t von der H iittensolile 
an gerechnet bis zu r A bsturzstelle  an der G icht 
37 in, von der U uterkan te  Füllrum pf des Auf­
zuges bis zu r U m führungsrolle der Seile rund 
48 m.

F ü r  den T ran sp o rt von o b e n  n a c h  u n t e n  
bieten die K i p p e r  die nächstliegenden Beispiele. 
B em erkensw ert an den in Abbildung 19 dar- 
gestelltcn  B l e i  e h e r  t  sehen K ippern bezw. 
W ägenentlade- und U m ladeeinrichtungen* ist, 
daß m it Eisenbahnwagen verschiedener Modelle 
sowohl m it S elbstentladern  wie m it norm alen 
S taatsbahn-O -W agen gearbeite t werden kann, 
ohne daß der L adeinhalt selbst bei s ta rk  v e r­
änderlichen S turzhöhen infolge der W asserstände 
usw. leidet.

Die für 9 m U nterschied zwischen dem höch­
sten  und tiefsten  W asserstand  konstru ierte  An­
lage besteht aus einem schweren B rückengerüst 
mit beiderseitigen A uslegern. In  Zwischengefäße 
von 29 cbm Inhalt, die an einer K rankatze  
hängen, en tleeren  sich un ter V erm ittlung  von 
Schurren, z . B .  T  a l  b o tsc h e  Seitenentlader, in­
dem man die K ipperpla ttform  innerhalb des Ge­
rüstes in ih re r  L ängsrich tung  nach vorn schiebt, 
so daß h in te r ih r Raum zum E inhängen des

* V e r g l  d e s  V e r f a s s e r s ‘A u f s a t z  in  d e n  V e r h a n d ­
lu n g e n  d es V e r e in s  z u r  B e f ö r d e r u n g  d e s  G e w e rb f le iß e s  
1 9 0 1 , S it z u n g s b e r ic h t  v o m  5. D e z e m b e r ,  S .  2 7 9  
( A b b i ld u n g  7 u n d  8).
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Zwischengefäßes en tsteht. Die O-W agen werden 
d e ra rt entladen, daß die in bekannter W eise auf 
die P la ttfo rm  gebrachten und do rt verankerten  
B etriebsm itte l über K opf in den eingehängten 
B ehälter g es tü rz t werden.

Die E n tleerung  des Zw ischenkübels, der bis 
auf 11 m über U ferkante h inausgefahren w erden 
kann, erfo lg t durch den konischen Boden, der 
auf- und abw ärts zu bewegen is t und m it Hilfe 
eines auf der K übeltraverse  sitzenden E lek tro -

Elektr ischer  Antr ieb

I | e r  V o rtra g  des D irek to rs O r t m a n n  über 
■*— „neuere K onstruktionen an W alzw erks­
antrieben und Zw ischengliedern“ in N r. 1 dieses 
Ja h rg a n g s  von „S tahl und E isen“ ** h a t das E r ­
scheinen einer Reihe von Abhandlungen zu r F olge 
gehabt, welche sich u. a. m it den fü r W alzenstraßcn- 
an triebe in F rag e  kommenden M otoren befassen. 
Von Gegnern des elektrischen A ntriebes is t nicht 
nur die R en tab ilitä t dieser A nlagen, sondern 
auch die M öglichkeit bezw eifelt worden, daß 
schw ere T rio straßen  m it befriedigendem E r ­
folg elek trisch  anzutreiben  seien w egen der 
s ta rk e n  R ückw irkung der M otoren auf die Zen­
tra le . E s is t vielm ehr empfohlen worden, solche 
S traßen  d irek t m it Gasm otoren zu kuppeln, selbst 
dann, wenn eine g rößere  E n tfernung  des Hoch­
ofenwerkes eine Kompression der Hochofengase 
zu r V erringerung  der K osten der R ohrle itung  
notw endig machen sollte.***

D irek to r K ö t t g e n  h a t bereits die vorliegen­
den V erhältn isse im allgem einen beleuchtet, f  
E s sollen nun im Anschluß hieran  einige Be­
triebsergebnisse m itgete ilt w erden, welche an 
zwei se it einem Ja h re  elektrisch  angetriebenen 
T riow alzw erken des P e i n  e r  W a l z w e r k e s  
gem acht worden sind.

Die geringsten  Schw ierigkeiten b ie tet, g leich­
g ü ltig  welche T rieb k ra ft verw endet w ird, der 
A ntrieb von Schnell-, D rah t- oder F e instraßen . 
Bei diesen sind bei der verhältn ism äßig  großen 
G erüstzah l imm er m ehrere S täbe gleichzeitig  in 
der W alze, und es ergeben sich erfahrungsgem äß 
im norm alen B etrieb  geringe Abweichungen von 
der m ittleren  M otorbelastung. Bei elektrisch 
angetriebenen S traß en  lä ß t sich das auch sehr 
leicht durch B eobachtung des S trom zeigers fest­
stellen. G rößere S trom stöße, welche eventuell 
durch eine von der F e rtig s tra ß e  aus angetriebene 
V orstrecke veru rsach t werden können, lassen

* W e g e n  lta u m m n n g e la  k o n n te  d ie  A u fn a h m e  
d ie s e r  A b h a n d lu n g ,  d ie  u n s  a m  4. A p r i l  d . J .  z u g in g ,  
e r s t  je t z t  e r fo lg e n .  Die R edaktion .

** S . 17.
*** Y e r g l .  N r .  3 d ie s e r  Z e it s c h r i f t  S .  1 5 3 : „ U e b e r  

d e n  A n t r ie b  v o n  W a lz e iiB t r a ß o n “ v o n  D ir e k t o r  W i l d -  
H a n n o v e r .

f  „ S t a h l  u n d  E i s e n “ 1 9 0 6  N r .  6 S .  3 3 8 .

m otors von etw a 5 P . S. vom M aschinistenstande 
aus von je d er beliebigen S telle in T ä tig k e it ge­
se tz t w erden kann. D ie G eschwindigkeit für 
das H eben der H öchstgesam tlast von e tw a 37 t  
b e trä g t 10 m/M in., fü r das K atzenfahren  
~  40 m/M in., fü r das G erüstfahren 60 m/Min. 
Die im ganzen notw endige B e trieb sk ra ft beläuft 
sich au f rund 275 P . S., die stündliche D urch­
schnittsleistung  au f e tw a 10 W agen.

( F o r t s e t z u n g  fo lg t .)

von T r iow alzw erken .*
(N a c h d ru c k  v e rb o te n .)

sich durch E inbau eines genügend schweren 
V orstreckenschw ungrades beseitigen.

Die h ier se it etw a einem J a h r  im T ag - und 
N achtbetrieb arbeitende F ein straß e  besteh t aus 
einer V orstrecke m it einem Trio von 434 mm 
m ittlerem  W alzendurchm esser und einer F e r tig ­
strecke m it drei T rios und einem Duo von je  
325 mm m ittlerem  D urchm esser. D er A ntriebs­
m otor is t  ein von den Siem ens-Schuckert-W erken 
gelieferte r 3 3 0 pferd iger Glcichstrom-Compound- 
m otor m it W endepolen fü r 500 V olt Klemmen­
spannung, w elcher genannte L eistung  bei 164 
bis 215 T ouren abzugeben verm ag, w ährend der 
D auer von drei Minuten 50 °/o und stoßw eise 
100 °/o U eberlastung v e r trä g t . Die V orstrecke 
w ird  m ittels eines Riemens von der F ertig s treck e  
aus m it einem U ebersetzungsverhältn is von 1 : 2 
angetrieben. A uf der S traß e  w erden Rohbl.öckc 
von 4 " , 5" und 6 “ m ittlerem  Q uerschnitt haup t­
sächlich zu F lacheisen, Q uadrat- und Rundeisen 
verw alzt, wobei die m ittle re  S treckung etw a 
50 b e träg t. Aus einer g rößeren  Zahl von 
Zählerablesungen erg ib t sich, daß fü r das Aus­
w alzen von F lußeisen  m ittle re r H ärte  bei öO facher 
S treckung  ein A rbeitsverbrauch  von im M ittel 
55 K ilow attstunden f. d. Tonne W alzgu teinsatz 
minus A bbrand erforderlich ist. V erarbeite t die 
S tra ß e  z. B. in der S tunde 4,8 t  W alzg u t, so 
e rfo rdert dies einen durchschnittlichen E nerg ie­

aufwand von -— “ Tr —  35S P .S .,  so daß vom 
0 ,7 d b

M otor etw a 330 P .S .  an die S traß e  abgegeben 
w erden, wenn man seinen W irkungsgrad  m it 
92 o/o einsetzt. D er M otor is t also bei diesen 
B etriebsverhältn issen  voll belaste t und es hat 
sich gezeig t, daß die oben angegebene Ueber- 
lastungsfäh igkeit vollkommen genügt, den Schwan­
kungen im E nerg iebedarf der W alzenstraße 
Rechnung zu tragen . W ird  nun die P roduktion 
w eiter geste igert, ohne daß g le ichzeitig  die 
F o rm ihderungsarbeit abnimmt, so w ird der M otor 
dauernd überlaste t. Die G renze ist gegeben 
durch die E rw ärm ung der W icklungen und des 
K om m utators. D er vorliegende M otor h a t ta t ­
sächlich w ährend k ü rze re r  Zeit s tä rk e re  Ueber- 
lastungen anstandslos ausgehalten.
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W enn verschiedenen O rtes der E lek trom otor 
de'n gehegten E rw artungen  n icht entsprach, so 
lag  das — gu te M otoren vorausgesetz t — daran, 
daß er zu klein gew ählt w ar. Seine G röße w ar 
gewöhnlich nach einer vorhandenen Dampfmaschine 
.bestimmt worden, ohne daß der ein tretenden 
P roduktionsste igernng  genügend Rechnung ge­
tragen  w urde. Man h a t also bei N euanlagen 
den M otor u n te r Zugrundelegung der zu e r­
w artenden m a x i m a l e n  P roduktion  zu bestimmen, 
wobei dann fü r Fein- und S chnellstraßen ein 
m äßiger Zuschlag genügt, um den U eberschrei- 
t.ungen des m ittleren  E nergiebedarfs Rechnung 
zu tragen , welche durch k ä lte re  Blöcke und 
durch W alzen von Sorten  m it g rö ß ere r S treckung 
entstehen. Im In teresse  eines gleichm äßigen B e­
triebes und aus unten noch w eiter auseinander 
zu setzenden G ründen empfiehlt es sich nicht, 
den Schlupf des M otors überm äßig groß  zu 
nehmen. D er A rbeitsvorgang  vollz ieh t sich dann 
ohne gi'oße G eschw indigkeitsschw ankungen, so 
daß auch au f keine nennensw erte E uergieabgabe 
seitens des Schw ungrades bei v e rz ö g erte r B e­
w egung gerechnet w erden kann.

G rößere A nforderungen an den A ntriebsm otor 
stellen schwere S traßen  m it w enig G erüsten. 
H ier sind wegen des unregelm äßigeren B etriebes 
und des meist sehr verschiedenen K raftbedarfs 
der einzelnen K aliber viel g rößere  Schwankungen 
im L eistungsbedarf und in der T ourenzahl der 
S traß e  vorhanden. Das w eiter unten noch zu 
besprechende D iagram m  in Abbildung 4 zeig t 
die S trom aufnahm e eines M otors zum B itrieb e  
einer S tabstraße, bestehend aus zwei T rios und 
einem Duo von 565 mm m ittlerem  W alzendurch­
m esser. Die S traße  v era rb e ite t in  der H aup t­
sache Rohblöcke von 8" m ittlerem  Q uerschnitt 
von 250 bis 450 kg  Gewicht zu Flacheisen bis 
150 mm B reite , zu Q uadrateisen bis zu 85 111111 
Seitenlänge, zu Rundeisen bis zu 85 111111 D urch­
m esser, fe rn er zu Grubenschienen von 65 bis 
91 mm Höhe, zu T - T r ä g e r n  N. P . 8 bis 14, 
F -E isen  N. P . 8 bis 12 usw. Zum A ntrieb dient 
einSchückertsclierG leiehstrom -G om poundm otorfür 
500  V olt Klem mspannung m it W endepolen, w elcher 
bei 72 bis 120 T ouren eine effektive L eistung  von 
750 P . S. und dieselbe U eberlastungsfähigkeit 
besitz t, wie der oben erw ähnte Feinstraßenm otor.,

D urch längere Beobachtungen, welche sich 
immer m indestens über die D auer einer Schicht 
e rstreck ten , w urde für eine Anzahl von Profilen 
der m ittle re  E nerg iebedarf und die durchschnitt­
liche B elastung des M otors festgeste llt. Das 
verw alzte  M aterial w ar in der H auptsache 
Thomasflußeisen m ittle re r H ärte .

Aus den Zahlen der le tz ten  R ubrik  e rh ä lt 
man die an die S tra ß e  abgegebene E nerg ie 
durch M ultiplikation m it dem W irkungsgrad  des 
M otors, der fü r obige B elastungen zu 0,9 an- 
genominen werden kann.

Gewalztes Profil
W n lz -

S trc k -
kunR

U Z 2 ^  £ c

Bezeichnung
Gew. iu 

kfc* f. d. 
ifd. ni

RUt
in t f. d. 

Std.
l i «
w

t

- § I |= U C —■ 0 O O ÇJP- -  u-r 
P .S .

Grubenschienen
65 nun li. . . 6,75 6,1 46 56 465

Grubenschieiien
65 mm h. . . 6,75 6,8 34 47 433

Grubenschieiien
70 mm li. . . 10,0 7,8 31 45 476

Grubonschienen
80 mm h. . . 12,0 8,1 26 41 450

I  14 . . .  . 14,29 8,3 22 43 485
I  12 . . . . 11,15 7,6 28 53 547
C 12 . . . . 13,35 6,6 23 49 440

D a b e i  is t  v e r s t a n d e n  u n te r  W a l z g u t :  E in s a t z  m in u s  
A b b r a n d ;  u n te r  S t r e c k u n g :  d a s  V e r h ä lt n is  d o s m it t le r e n  
I l lo c k q u e r s c h n it t c s  z u m  Q u e r s c h n it t  d e s  g e w a lz t e n  
P r o f i ls .

Die K urve (Abb. 1 S. 656) ze ig t fü r G ruben­
schienen die Zunahme des E nergiebedarfs mit 
der S treckung. W ie schon bem erkt, stellen obige 
W e rte  die M ittel aus längeren Beobachtungs­
reihen dar. Den großen Einfluß der T em peratur 
des W alzgu tes auf die zum Auswalzen notw en­
dige A rbeit zeigen die Abbildungen 2 und 3.

Aus den D iagram m en is t die ziemlich s ta rk e  
Abnahme der W alzarbe it m it zunehm ender P ro ­
duktion deutlich ersichtlich. Es rü h r t diese 
Abnahme zum kleineren Teil davon her, daß die 
unverm eidlichen A rbeitsverluste  — auf die Tonne 
W a lz g u t berechnet — bei g rö ß ere r E rzeugung 
abnehmen, zum größeren  T eil davon, daß bei 
flottem W alzbetriebe die S täbe w ärm er v era rb e ite t 
werden. Die höhere P roduktion  w ird in diesem 
F alle  dadurch e rz ie lt , daß alle K aliber g u t 
fassen, vor keinem also längerer A ufenthalt en t­
steh t, der den Stäben Zeit zu r Abkühlung gibt. 
Es ist som it angenommen, daß der Ofen auch 
bei der höchsten P roduktion die B löcke in 
ebenso warmem Zustande lie fert, wie bei kleiner 
P roduktion. T rifft dies n icht zu, sondern müssen 
zu r E rz ie lung  hoher P roduktion  die Blöcke 
k ä lte r  gezogen w erden, so w ird naturgem äß die 
F orm änderungsarbeit zunehmen. Auch ein E r ­
höhen der W alzgeschw im ligkeit e rg ib t eine V er­
m inderung des A rbeitsverbrauchs f. d. »Tonne 
W alzgu t, wenn auch in geringerem  Maße, da eine 
A nzahl V erluste m it erhöhter T ourenzahl wachsen.

Aus der sta rken  Zunahme der Form änderungs­
arbe it m it abnehmender T em peratu r des W a lz ­
gutes e rk lä rt sich auch die h ier gem achte B e­
obachtung, daß das Ausw alzen gew isser Profile 
bei n iedriger T ourenzahl wegen der auftretenden 
hohen S trom stärken  unmöglich ist. Das D reh­
moment des M otors genügt nicht, obwohl es m it 
sinkender T ourenzahl zunimmt. D azu kommt, daß 
die U nterstü tzung , welche dem M otor durch das 
Schw ungrad zu teil w ird, beim A rbeiten m it kleiner 
Tourenzahl eine w esentlich ererinsrere is t als bei
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bei hoher T ourenzahl. Die vorliegende S traß e  is t 
m it Schwungmassen ausgerüste t, die 3 0 0 0 0  kg  in 
einem A bstand von 3 m von der Achse entsprechen. 
E rfahren diese z. B. in  5 " eine V erzögerung von 
80 au f 70 T ouren, so geben sie während dieser 
Zeit eine m ittlere L eistung  von

1 1 3 0  0 0 0  

5 2 75  9 ,8 1

die S traß e  ab, 
1 1 1 3 0  0 0 0

I T

^ w ) "  (8°S—70’) =  000 p-s -

w ährend dieselbe

H O 2) 3 =  9 2 0  P . S .
75  9 ,8 1  '  00

b e trä g t, wenn sich der gleiche T ourenabfall in der 
gleichen Zeit von 120 auf 110 T ouren vollzieht.

Aus dem gleichen Grunde erscheint es nicht 
rö tlich , den Schlupf des M otors überm äßig groß 
zu  wählen in dem Bestreben, das Schw ungrad 
zu  m öglichst in tensiver Energieabgabe heran-

K alibrierung  die Schwankungen im E nerg iebedarf 
der V a lz e n s tra ß e  bedeutend verringern .

D er zu le tz t besprochene 750pferd ige Motor 
entnim m t seinen Strom  Sam m elschienen, aus 
welchen u. a. auch der oben erw ähnte F e in straß en ­
m otor und ein se it 1901 in B etrieb  befindlicher 
300 pferdiger Schnellstraßenm o to r gespeist w erden. 
An diese Sammelschienen sind eine P ufferbatterie 
von 2000 Am perestunden und zwei D relistroin- 
G leichstrom-Umformer von je  1000 P .S .  L eistung  
angeschlossen. Um nun Aufschluß über den E in ­
fluß zu bekommen, welchen die drei W alzenzug- 
m otore au f das N etz ausüben, wurden an den 
S trom zeigern der drei M otoren gleichzeitig  Ab­
lesungen gem acht, welche in D iagram m  Abbild. 4 
dargeste llt sind.

Die Schwankungen in der Strom aufnahm e 
des S tabstraßenm otors sind außerordentlich  g ro ß :

a

/ I
yA

8 CO 4 3
S tre cku n g

G ru b e n s c li ie u e n .

A b b i ld u n g  1.

G ru b e n s e h ie n e n  65 m m  h o c h .

A b b i ld u n g  2.

T - E is c u  X . - P .  14. 

A b b i ld u n g  3.

zuziehen. In  der T a t zeig t der B etrieb , daß 
bei großem  T ourenabfall g rö ß ere  S trom stärken  
au ftre ten  als bei mäßigem Schlupf, und daß in 
le tzterem  F all das A rbeiten an der S traß e  w esent­
lich e rle ich tert w ird. E s scheint, daß 15 o/o 
Abfall der T ourenzahl des M otors bei L eerlau f 
und l ,5 fa c h e r  V ollast die günstigsten  V erhält­
nisse liefert.

Bei der Bestim m ung der M otorgröße w ird 
man auch hier, wie oben gezeig t, Vorgehen; nur 
empfiehlt es sich, den Zuschlag reichlicher zu 
wählen. D er von K ö t t g e n  in der bereits 
erw ähnten Abhandlung angegebene S icherheits­
fa k to r , der sich au f ähnliche S traßen  bezieht, 
erscheint jedenfalls nach unseren E rfahrungen  
vollkommen genügend. E s m ag noch erw ähnt 
werden, daß sich beim elektrischen B etriebe durch 
Aufnahme von fortlaufenden Strom - und Ge- 
schw indigkeitsdiagram m en der A rbeitsverbrauch 
der W alzen straß e  sehr genau erm itteln  lä ß t. A uf 
Grund dieser D iagram m e, die in E rm angelung 
se lbstreg istrierender Instrum ente auch hinreichend 
genau durch fortlaufende A m perem eter- und Tacho­
m eterablesungen gewonnen werden können, lassen 
sich häufig durch kleine A enderungen in der

das V erhältn is der w ährend der B eobachtungszeit 
aufgetre tenen  g rö ß ten  S trom stärke zu r kleinsten 
ist etw a 7 : 1 .  Die D iagram m e der Fein- und 
S chnellstraße zeigen bei normalem B etrieb keine 
besonders großen  Schw ankungen des Strom bedarfs. 
Die le tz te  K urve zeig t den V erlauf der S trom ­
menge, welche den Sammelschienen der Z entrale 
entnommen w ird , und man e rk e n n t, daß das 
V erhältn is der g röß ten  zu r k leinsten S trom stärke 
sich auf e tw a 2,5 : 1 reduziert. D urch die übrigen, 
aus dem G leichstrom nctz gespeisten M otoren w ird 
im V erein m it der P u tferba tte rie  ein w eite rer 

_ Ausgleich h e rb e ig e fü h rt, so daß die B elastung 
der ro tierenden Umformer eine nahezu konstante 
is t. Aehnliche V erhältn isse zeigen sich im D reh­
strom netz und eine Beobachtung der in die 
P rim ärle itung  eingeschalteten Strom - und Lei­
stungszeiger erg ib t eine außerordentlich  gleich­
mäßige B elastung der H ochofenzentrale.

Aus diesen Beobachtungen lä ß t sich jeden­
falls schließen, daß bei entsprechendem  Ausbau 
der Z entra le  auch der Anschluß von etw a 
2000 pferdigen M otoren zum A ntrieb von schweren 
T rä g e rs traß e n  keine nennensw erte A enderung des 
je tz ig en  Bildes ergeben wird. D aß die E le k tro ­
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motoren dem schweren Betrieb entsprechend aus­
geführt werden können, unterliegt keinem Zweifel.

W enn nun der Gasmotor selbst zum Antrieb 
von Fein- und Drahtstraßen sich in vielen Füllen 
nicht bewährt h a t , so mag es zum Teil daran 
liegen, daß er zu klein gewählt war, zum Teil 
daran, daß er verschiedene Konstruktions- und 
Ausführungsfehler besaß. Es ist auch ohne 
weiteres zuzugeben, daß der Gasmotor bei rich­
tiger Wahl und genügend kräftiger Bauart diesem 
Antrieb, der, wie oben gezeigt 
wurde, keine besonderen Anforde­
rungen an den Motor stellt, sich 
gewachsen zeigen wird. Dagegen  
verlangt der Antrieb schwerer 
Straßen mit stark wechselnder 
Belastung Gasmotoren von so 
großer Leistung, daß praktische 
Ausführbarkeit und zufriedenstel­
lender Betrieb recht zweifelhaft 
sind. Tn jedem Fall ist der Elektro­
motor in bezug auf Betriebssicher- -g, 
heit dem Gasmotor weit überlegen. ® m 
Selbst der verhältnismäßig kom­
plizierte Gleichstrommotor hat, 
verglichen mit einem Gasmotor, 
sehr wenig Teile, die zu Störungen 
Veranlassung geben, sehr wenig 
Verschleißteile, die alle leicht in 
Reserve gehalten und leicht ein­
gebaut werden können. Der Oel- 
verbrauch des Elektromotors ist 
minimal, die W artung eine g e­
ringe.

Aber selbst die Möglichkeit,
Gasmotoren zum Antrieb schwe­
rer Straßen betriebssicher auszu- 
führen, zugegeben, so werden, wie K ö t t g e n  
in dem bereits mehrfach erwähnten Aufsatze 
näher auseinandergesetzt h a t , im allgemeinen 
weder Anlagekosten noch Betriebskosten bei 
direktem Gasmotorantrieb geringer ausfallen als 
beim elektrischen. Erstere deshalb nicht, weil 
der Gasmotor infolge der mangelhaften Ueber- 
lastungsfähigkeit bedeutend stärker gewälilt 
werden muß als der gleichw ertige Elektromotor, 
letztere nicht, weil der Gasmotor im Durchschnitt 
mit einer verhältnismäßig kleinen Belastung und 
deshalb mit hohem Gasverbrauch arbeitet. Die 
Sache verschiebt sich noch weiter zu ungunsten 
des direkten Gasmotorantriebes, wenn das W alz­
werk w ie hier so w eit vom IiochofeD abliegt, 
daß eine Kompression des Gases notwendig wird, 
um die Kosten der Rohrleitung in erträglichen 
Grenzen zu halten. Eine für die hiesigen Ver­
hältnisse durchgeführte Rechnung ergibt unter 
Berücksichtigung der Notwendigkeit eines Re­
servekompressors und eines Gasometers au der

Verbrauchsstelle zum Ausgleich der Schwan­
kungen im Gasbedarf, daß diese Energieüber­
tragung der elektrischen mittels Freileitung w eit 
unterlegen ist. Dabei erscheint es unwahr­
scheinlich, daß die Lebensdauer der in den Boden 
verlegten Rohrleitung, die der Zerstörung von 
außen und Verstaubung von innen ausgesetzt 
ist, befriedigen wird.

Ferner ist zu bedenken, daß der elektrische 
Strom auf einem modernen Hüttenwerk zum

Antriebe der mannigfachen Hilfsmaschinen, wie 
Krane, Rollgänge, Schlepper usw., doch nicht zu 
entbehren, die Anlage einer elektrischen Zentrale 
also nicht zu umgehen ist. Es ist einleuchtend, 
daß die Uebersichtlichkeit des W alzwerksbetriebes 
durch Verwendung der beiden Energieformen 
nebeneinander beeinträchtigt werden muß. Die 
Komplikation wächst, wenn es sich noch um den 
Betrieb eines Blockwalzwerks handelt, für welchen 
für die Gegner des elektrischen Antriebes nur 
Dampfkraft in Betracht kommen kann.

Zusammeufassend kann jedenfalls gesagt 
werden, daß der Elektromotor den Anforderungen, 
welche der Betrieb von Triostraßen an ihn stellt, 
gewachsen ist. Die nächste Zukunft wird zeigen, 
in welchem Maße er den Erwartungen entspricht, 
welche bezüglich des Antriebs von Reversier­
walzwerken auf ihn gesetzt werden.

E d. H ofm ann,
In g e n ie u r  des F e in e r W alzw erks.

Abbildung 4.

XU> 2
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D i e  G a s r o h r s c h w e i ß ö f e n .
V on 'Z iv ilingen icur A n t o n  B o u s s c .  

(Schluß von Seite 007.)

B oi der durch die Form  der E insatzstücko be­
dingten großen Länge, des Schw eißherdes is t 

es naturgem äß sehr schw ierig, eine immer gleich­
m äßige O fentem peratur, wie sie unbedingt ver­
langt. w erden muß, zu erreichen, und es bedarf 
daher der unausgesetzten  Aufmerksamkeit, des 
H eizers sowie der öfteren  K ontro lle  durch den 
Schw eißer, um sieh von der E rfü llung  dieser 
F orderung  zu überzeugen. W eit m ehr als 
wärmeökonomische oder sonstige G ründe wie 
F lam m enreinheit usw. b ildet dieser Umstand die 
U rsache, weshalb Gas- und H albgasfeuerungen 
fü r die A nlage von Bohrschwcißöfen heran­
gezogen worden sind. Zw ar is t versucht worden,

A b b ild u n g  0. " W a s s e rg e k ü h lte r  G e w ö lb e b o g e n .

auch konstruk tiv  im d irek t gefeuerten  Ofen der 
Sache beizukominen, indem man z. 1!. in der 
M itte, oder hei sehr langen Ocfen au f je  1/:s 
dos W eges, einen w assergekühlten  Gewölbebogen 
(Abb. 6) als 'Scheidewand etw as tie fer nieder­
füh rte  oder durch sogenannte „Gewölifescliieber“ 
die Flam m e zwingen w ollte, nach einer be­
stim m ten S trecke, wo die spezifisch leichteren, 
heißen Gase sich h a r t an die Gewölbe drücken, 
den Boden zu bestreichen, so daß die un tere 
P a r tie  des H erdraum es in der Zone, welche 
sonst nur einen Teil der tatsächlich verfügbaren 
W ärme bekam, nunm ehr re icher bedacht w ar. 
A ber diese M aßregeln haben nicht den ge­
w ünschten E rfo lg  gehabt., riefen im G egenteil 
o ft das E n tgegengesetz te  vom Gcwollt.cn hervor, 
indem das Eisen unterhalb  einer solchen H änge­
wand nur ungünstig  beeinflußt, w urde, verbrannte , 
verschm utzte und andere Schäden lit t. Noch 
w eniger befriedigend verliefen jene V erbcsserungs- 
bcstrebungen, die dahin zielten, den im Ofen 
befindlichen Blechen, welche nach dem allgem ein 
üblichen V erfahren  nur au f einer B reitse ite  der 
d irekten W ärm ew irkung nusgesetzt sind, deren

un tere  oder A uflagefläche aber lediglich Leitungs- 
wärmo em pfängt, durch eine teilw eise F reilegung 
von beiden Seiten dem d irekten  F euer zugäng­
lich zu machen. Ist. cs nach alledem schon schwierig, 
einen 6 bis 7 m langen Schw eißkanal so in B etrieb 
zu halten , daß er überall eine m öglichst kon­
stan te  und gleichm äßige T em peratu r b esitz t, so 
w ächst diese Schwierigkeit., sobald dem Ofen 
eine doppelte Länge von 9 bis 10 m gegeben 
werden soll. D er W unsch dazu is t hei B e­
rücksichtigung der hierdurch möglichen E r­
sparnisse an Zeit, Brennstoff und Abfallenden 
nur zu begreiflich , aber au ß e r in einzelnen 
am erikanischen W erken, wo es sich um m it 
N atur- oder Kunst,gas betriebene Eohrschw eiß­
öfen handelt, hei denen durch eine zw eckent­
sprechende D üsenverteilung und wechselnde L u ft­
zufuhr an je d e r  einzelnen O fenstelle eine Bo- 
gu lierung der Flam m e vorgenommen werden 
kann, is t dieses Bemühen p rak tisch  ziemlich be­
deutungslos geblieben. Selbst wenn au f jed er 
Ofenseite s ta t t  einem — zwei F euer eingebaut 
w ürden, ließe sich eine so gleichm äßige E r ­
w ärm ung des langen Schw eißraum es nicht e r­
reichen, w ie die Form  und der Zweck des E in- 
sa tzm ateria ls es bedingen.

Die au f der steil abfallenden H erdsohle 
reichlich abfließende Schlacke läu ft kontinuierlich 
in den 500 bis 600 mm u n te r dem H üttenniveau 
vorgesehenen Schlackensack, wo sie zweimal 
in der Schicht, etw a hei Beginn und nach der 
Hauptpause, abgestochen w ird und ohne Schw ierig­
k e it en tfern t werden kann. Besondere V or­
richtungen sind hei regelm äßig  ausgeführter 
B cinigung h ierfür kaum nötig, und wo die V er­
hältn isse es dennoch w ünschensw ert machen, 
genügt meistens ein in die Scitenw and ober­
halb des Abstichloches eingehängter W asse r­
kasten  mit V erschlußdcckel und unten offenem 
A nsatz (Abh. 7). durch welchen das verdunstete 
und verdam pfte W asser entweichen kann und 
au f die Schlacke einw irkt. D a fü r die meist 
dünnen und schmalen B lechstreifen, die zu r 
G asrohrfabrikation  in B e trach t kommen, ein Vor- 
w ärm ekanal wenig V orteile b ie te t, indem die 
E rh itzu n g  der S trips ohnedies sehr schnell vor 
sich geht, w ird es gewöhnlich vorgezogen, um 
die in den heißen A bgasen enthaltene, oft ganz 
erhebliche W ärm em enge fü r den B etrieb aus­
zunutzen, h in ter den Schweißofch einen Dampf­
kessel anzuschließen, der fü r F älle , wo der 
Ofen außer B etrieb  s teh t, die Dam pfabgabe aber 
nicht unterbrochen w erden soll, eine S epara t­
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feuerung erhält,. Glatte Flammrohrkessel sind 
den SiederÖhrsystemen <labei vorzuziehen und 
der erste Flämmrohrschuß muß auf 50 his 60 111111 
im Innern feuerfest ausgemauert werden. Um 
jedoch dadurch die Flamme selbst nicht oinzu-

schnüren, ist der erste Schuß dementsprechend 
im Durchmesser 100 bis 120 mm weiter zu
wühlen als der folgende.

Zur Erhöhung der Haltbarkeit des Ofens 
und 11111 ein Platzen, Reißen, Ausbauehen und 
dergleichen des Mauerwerkes zu erschweren,
sowie 11111 die Folgen etwaiger Lecka­
gen und Undichtigkeiten in ihren 
schädlichen Wirkungen abzuschwä- 
ehen, endlich auch um die Wärme­
strahlung und die daraus resultie­
rende Arbeitsbelästigung zu verrin­
gern, wird der ganze Ofen, soweit 
er „über Tag“ liegt, in der bekannten 
Weise mit rippen versteiften Guß­
eisen- oder dicken Alteisen - Bclag- 
plattcn, welche knapp unter der
llüttcnsohle und oberhalb der Ge­
wölbe von starken Zugankern aus 
massiven Rundeisenstangen in un­
verrückbarer Lago gehalten sind, 
ummantelt. Diese Arniaturplatten 
und ihre gegenseitige Verbindung 
untereinander sollte keineswegs als 
eine Quantité négligeable betrachtet werden, son­
dern besonders dort, wo die Oofen einen an­
gestrengten, stark forcierten Gang haben, mit 
Sorgfalt durchgeführt sein, um so mehr als sie 
die einfachste Befestigungsart für Wasserleitungs­
rohre, Hebel, Türen usw. abgeben.

Für das Einbringen und Ausholen der Strips 
ist nur eine einzige aber sehr breite (830 nun)

Tür an der Stirnseite des Ofens vorhanden. 
Dieselbe, in seitlich an den Arniaturplatten an­
gegossenen Gleitschienen geführt, ist zum Auf­
ziehen oder Seitwärtsschieben eingerichtet und 
feuerfest gefüttert (Abb. 8). Zwei Oeffnungs- 
aussehnitte, welche wiederum durch Aufzugs­
türen mit Schaulöchern bedeckt werden, dienen 
zur Beladung und Entladung und ermöglichen 
es, mit einer doppelten Ziehbank zu arbeiten 
und infolgedessen die Produktion zu steigern. 
Die Schweißer operieren demgemäß in der Weise, 
daß sie nach dem ersten Zug bezw. „Runden“ 
des Rohres dasselbe nicht mehr durch die 
frühere Austrittsöffnung in den Ofen zurück­
schieben, sondern durch die zweite, rechts 
liegende Oeffnung von neuem dem Schweißkanal 
zuführen und gleich darauf durch den ersten 
Türausschnitt einen frischen Blechstreifen ein- 
legen, damit während des Zeitraumes, wo das 
heiße, bereits vorgerundete, also bald schweiß- 
warme Robi' aus der zweiten Türöffnung zum 
zweiten- und drittenmal gezogen werden kann, 
das durch die erste Oeffnung eingeschobene 
Blech zum Runden angewärmt wird. Allerdings 
ist diese Arbeitsweise anstrengender und er­
fordert gegenüber der ändern Methode, wo die 
Schweißer auf derselben Ziehbankkette vor­
rollten und fertigschweißten, bedeutend mehr 
Aufmerksamkeit, da jetzt beide Seiten des Ofens 
berücksichtigt sein wollen. Bei den schwächeren 
Dimensionen von 3/.i" abwärts ist der durch die 
verschiedenartige Arbeitsweise bedingte Unter­
schied nicht so in die Augen springend, weil 
die dünnen Streifen schnell erhitzt sind und die

Schweißer erst nach langer Uebung die Fertig­
keit erhalten, so rasch zu beschicken und „Fertig- 
Rohre“ zu ziehen, als ein guter Ofen es ge­
stattet, aber bei Rohren über 1" kann der Vor­
teil der erstgenannten Arbeitsmethode recht bald 
wahrgenommen werden und mit Leichtigkeit eine 
Produktionserhöhung von 15 °/o herbeiführen. 
Außerdem ist. damit auch eine Ersparnis an
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Arbeitskräften verbunden, die bekanntlich stets 
erstrebt wird und den ganzen Betrieb unab­
hängiger macht; denn während die Bedienungs­
mannschaften eines Doppclofons von der vorher 
beschriebenen oder ähnlichen Form früher auf 
den verschiedenen Werken 16 bis 22 Mann be­
trugen, ist es nunmehr möglich, mit 13 Mann 
Ofenpersonal nicht nur dieselbe, sondern bei 
einiger Ucbung eine erhöhte Produktion zu er­
reichen. Ein Schweißer, ein Türenmann, zwei 
Wagenführer (jugendliche Arbeiter), ein Cupsen- 
rciniger, ein Rohrabnehmer, zwei Stabanschweißcr, 
zwei Feuerleute (einschließlich Kohlenschieber), 
von denen einer zwei nebeneinanderliegende Oefen 
bedient, zwei Rohrabschneider und Geraderichter 
und ein Blechschlepper gehören zu einer voll­
ständig ausreichenden Gasrohrofenbesetzung, wenn 
diese Leute sich gegenseitig in die Hand arbeiten, 
sich aushelfen und die Aufstellung der Hilfs­
maschinen, wie Abschneide- und Riclitvorrich- 
tungen zu keinen unnötigen oder langen Trans­
porten zwingt. lieber letzteren Punkt, der ja 
bei jedem Walzwerksbetriebe, gleichviel welcher 
Art, von Bedeutung werden kann, soll in 
einer weiteren Abhandlung näher gesprochen 
werden.

Der Kohlenverbrauch des Ofens, der monat­
lich je nach Größe der zu erzeugenden Rohr­
durchmesser etwa 30 bis 35 Waggons Strips 
verarbeitet, beläuft sich für 100 kg Fertigware 
oder für 120 bis 125 kg Materialeinsatz auf 
100 bis 125 kg Steinkohle von etwa 7000 bis 
7 500 Kalorien. Soll Braunkohle verfeuert werden, 
so sind die Rostflächen entsprechend größer zu 
wählen und an Stelle des Planrostes ein Schräg­
oder Treppenrost einzubauen, sorvio das Gefälle 
des Schweißkanals geringer zu wählen. Hin­
sichtlich der Haltbarkeit liefert der Ofen, trotz 
der an ihn gestellten hohen Anforderungen, bei 
richtiger Auswahl des Schamottematerials recht 
befriedigende Resultate, und wenn man von der 
Feuerbrücke, der spitz zulaufenden Scheidewand 
zwischen Feuerraum und Schweißkanal, absieht, 
welche in den Betriebspausen des Sonntagstill­
standes schnell und genügend repariert werden 
können, ist die Abnutzung kaum störend. Die 
Gewölbegurten halten vier bis sechs Wochen, 
und wo vorher eine Schadhaftigkeit zu ersetzen 
ist, macht die Art des schon beschriebenen, 
einzeln auswechselbaren Gewölbebogens es mög­
lich, leicht Abhilfe zu schaffen. Jedenfalls sollte 
auch über kleine, im ersten Auftreten harmlose 
Fehler nicht sorglos hinweggesehen werden, denn 
während sie zu Beginn mit wenig Kosten und 
Mühe ausgeglichen werden können, ist es nach 
einiger Zeit oft schwer, ernstlichen Betriebs­
störungen vorzubeugen. Der umsichtige Betriebs­
leiter wird hier stets gut tun, selbst auf Kleinig­
keiten zu achten und täglich den Zustand • des 
Ofens zu prüfen.

Bezüglich der Qualität der Steine muß es 
als Grundsatz betrachtet werden, für die direkt 
von der Flamme bestrichenen und der raschen 
Zerstörung besonders ausgesetzten Teile nur 
bestes Schamotte- bezw. Dinasmaterial zu ver­
wenden, dessen chemische Zusammensetzung frei 
von allen den Schweißprozeß benachteiligenden 
oder Schlackenbildung begünstigenden Bei­
mengungen ist und das unter der Einwirkung 
der Hitze keine merklichen physikalischen Ver­
änderungen erleidet, das heißt zu keinen De­
formierungen, wie starkes Schwinden, Springen,

Abbildung 9. Doppelofen mit Vorwärmer.

Auflockern, Sprüdewerden usw. neigt. Obwohl 
alle feuerfesten Tone in anhaltendem Feuer von 
1500 bis 1700° etwas kliiften, zeigen die mageren 
diese Eigenschaft in geringerem Maße als die 
fetten. Wo wegen häufiger Temperaturschwan­
kungen Silikatsteine angewendet werden, emp­
fiehlt sich kleines Ziegelformat und grobes Korn. 
Eine solche in Westdeutschland viel benutzte 
Steinsorte, die unter dem Namen „Stella“ in 
den Handel kommt, enthält zwischen 92 bis 
97°/o Kieselsäure und etwa 1,5 bis 1 ,85°/o Ton­
erde, schmilzt erst zwischen 1900 bis 2 0 0 0 u 
und besitzt eine mehrmonatliche Haltbarkeit.

^Eine Kühlung der Ofengewölbe durch ein­
gebettete oder darübergeführte, von einem kon­
tinuierlichen Wasserstrom durchflossene Rohr­
schlangen erhöht zweifelsohne die Haltbarkeit,
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aber die damit verursachten Mehrkosten wiegen 
den Vorteil nicht auf, um so mehr, als das 
gekühlte Gewölbe dem Ofen nicht unerhebliche 
Wärmemengen entzieht.

Obgleich der in Abbildung 4 dargestellte und 
im Bisherigen behandelte Ofen seiner Bauart 
nach zu den Doppelöfen zählen könnte, werden 
meistens zu dieser Gruppe nur jene gerechnet, 
deren Herdflächen in zwei oder mehrere Längs­
teile zerfallen, wie dies beispielsweise der von 
R ie h . D ie t r ic h  konstruierte Ofen (Abbild. 9) 
zeigt. Der allem Anschein nach nicht sehr 
sparsame Ofen ist auf jeder Längsseite mit zwei 
kleinen Feuerungen ausgestattet (wobei die vordere 
etwas reichlichere Abmessungen auf­
weist), die, paarweise nebeneinander­
liegend, ihre Gase am Kopf und in 
der Mitte dem Herde zu entsenden.
Letzterer ist durch drei bis zum 
Gewölbe hochgeführte Zwischen­
wände, von denen die mittlere massiv 
ist und den Ofen in zwei gänzlich 
voneinander unabhängige symmetri­
sche Hälften zerlegt, in vier Teile 
getrennt, so daß die beiden äußeren 
Teile den eigentlichen Schweiß­
kanal, die beiden inneren Teile Vor­
wärmeräume für die einzurollenden 
Stripse bilden. Zu diesem Zwecke 
haben die beiden anderen Zwischen­
wände in der vorderen Längs­
hälfte verschiedene Oefthungen oder 
Schlitze, durch welche ein Teil der Gase des 
Schweißkanals in die Vorwärmekammorn ein- 
treten kann. Diese Oeffnungen sind hinsichtlich 
Zahl und Größe so bemessen, daß jedesmal, wenn 
im Hauptkanal ein Rohr schweißwarm wird, auch 
im Vorwärmer ein Blechstreifen den zum Ein­
rollen erforderlichen Hitzegrad erreicht hat, so 
daß gleichzeitig ein Rohr vorgerollt und ein 
bereits vorgerolltes fertiggeschweißt werden 
kann, sofern vor dem Ofen vier verschiedene 
Ziehbänke aufgestellt sind, von denen die mitt­
lere eine solche mit doppelter Kette sein kann. 
Jeder einzelne Herdkanal hat an seinem Ende 
einen besondern Abzug bezw. Kamin. Die beiden 
Kamine hat man deshalb angelegt, um einerseits 
jede Ofenhälfte bezw. Feuerung für sich führen 
und bei Störungen die eine Ofcnsoitc mit dem 
Kamin der ändern Hälfte in Verbindung setzen 
zu können. Die dem Ofen vom Erfinder naeli- 
gerühmte und als Ziel bezeichnete einfachere 
Arbeitsweise und doppelte Produktion muß in

Anbetracht dessen, daß die vier Feuer auch 
doppeltes Brennmaterial konsumieren, ferner an 
Personal und Ziehbänken doppelte Anschaffungen 
verlangen, als sehr gewagt bezeichnet werden, 
abgesehen von den Schwierigkeiten, welche auf- 
treten, sobald das Rohr mehr als zwei Fertig­
züge erhalten muß, indem dann das bereits ein­
gerollte Vorprodukt in seiner Weiterverarbeitung 
aufgehalten ist. Wenn daher überhaupt der durch 
Scheidewand geteilte Herd als ein Vorteil betrachtet 
wird, so scheint der in Abbildung 10 skizzierte 
Doppelofen, der englischen Ursprungs ist, vorteil­
hafter zu sein. Dieser Ofen ist in Anlehnung 
an einen von Jam es R ü s s e l ,  dem äußerst frucht-

Abbildung 10. Englischer Doppolofen.

baren und verdienstvollen Erfinder des Rohr­
walzprozesses (1824), Endo der sechziger Jahre 
vorgeschlagenen Siederohrofen konstruiert worden. 
Die beiden Feuerungen liegen auf derselben 
Längsseite und sind verschieden groß. Die 
größere, am Ofenkopf, hat zwei Feuertüren und 
zwei Feuerbrücken, die andere, am Ende des 
Herdes, besitzt nur eine Beschickungsöffnung 
und eine Feuerbrücke. Beide Herdkanäle dienen 
gemeinsam sowohl dem Einrollen wie dem Fertig- 
schwcißen, was den Nachteil hat, daß die Sch weißer 
auf der einen Seite stets links, auf der ändern 
stets rechts manövrieren müssen. Die nur ganz 
unbedeutend nach hinten zu abfallenden Herd­
sohlen sind in beiden Kanälen im Profil nach 
entgegengesetzten Seiten abgeschrägt, so daß 
die Schlacke links und rechts von der Trennungs­
mauer in einer schmalen Rinne abfließt. Der 
Gasabzug zum Fuchs befindet sich am Ofenkopf 
auf der dem größeren Feuer entgegengesetzten 
Längsseite.
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Zuschr i f ten  an die Redaktion .
(F ü r d ie  u n te r d ie se r  R ubrik  ersch e in en d en  A rtike l ü b ern im m t d ie  R edaktion keine V erantw ortung.)

Antriebsarten von W alzenstraßen.

Der Umstand, daß in den Abdruck der Be­
sprechung * verschiedene Ausführungen aufgenom­
men sind, die in Metz nicht vorgebracht wurden, 
speziell dio Bemerkungen des Ilrn. Ort m ann, 
die sich gegen den elektrischen Betrieb richten, 
veranlaßt mich, zur Richtigstellung wenigstens 
einiger Punkte noch um die Aufnahme des Fol­
genden zu bitten.

Hr. G erkrath  rechnet aus, daß bei doppelter 
Ueberlastung der Verlust im Sch 1 upfwiderstand 
40°/'o von der normalen Leistung betrage; wes­
halb berechnet Hr. Gerkrath aber nicht den pro­
zentualen Verlust bei der mittleren Leistung, dio 
doch dio wichtigste ist, da der 500 P. S.-Motor 
doch nur ganz ausnahmsweise, aut 1 bis 2 Se­
kunden, mit 1000 P. S. beansprucht wird. Bei der 
mittleren Leistung, also hoi 800 P. S., entsteht 
im Schlupfwiderstand ein Verlust von 18 P.S., 
entsprechend etwa 3,5 %  bezogen auf 500 P. S. 
Ausdrücklich habo icli darauf hingowieson, daß 
sich meine Angaben über die Verluste in den 
Schlupifwiderständen nur auf Triowalzwerko, also 
nicht auf Rovorsierwalzwerko beziehen, iiorr 
Gerkrath dehnt dieselben trotzdem auf Rever- 
sierwalzwerko aus; überhaupt verstehe ich seine 
diesbezüglichen Ausführungen nicht, vor allem 
nicht seine Bemerkung bezüglich der starken 
Schwankungen, die bei elektrischen Rever- 
siorwalzwerken dio Primärstation aufzunehmen 
hätte. Der Zweck der zwiscbongoschalteton 
Schwungradumformer, System Jlgner, ist doch 
gorado, dio Schwankungen fortzunehmen, und ist 
ja allseitig von don Fördermaschinen her be­
kannt, in welch vollkommener Weise dio Schwan­
kungen tatsächlich ausgeglichen werden.

Ilr. Ortmann liest aus meinen Ausführungen, 
daß ich mich auf dio guten wirtschaftlichen Er­
gebnisse in Oberhausen und Peine bezogen hätte, 
und spricht im Zusammenhang hiermit von Er­
sparnissen von 100000, 200000 und 250000 und 
sogar von elektrischem Reversierwalzbetrieb in 
diesen Werken. Ich beschränke mich auf don 
Hinweis, daß ich dio Erfahrungen in Peine und 
Oberhauson nur mit Rücksicht auf das gute tech­
nische Arbeiten der Walzonstraßen und die hier 
nachgewiesene Betriebssicherheit und Steigerung 
der Produktionsfähigkeit herangezogen habe. 
Uobor dio wirtschaftliche Seite, also über die Be­
triebskosten, konnte ich keine Angaben bringen, 
da mir Material hierfür nicht, zur Verfügung steht. 
Von einem elektrischen Reversierbetrieb in Ober­

* „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 10 S. 607.

hausen und Peine, der die oben erwähnten Zahlen 
ergeben haben könnte, ist nie dio Rodo gewesen, 
ln dor Diskussion über die augenblicklich be­
handelte Frage ist übrigens genügend darauf 
hingewiesen worden, daß elektrisch betriebene 
Reversierwalzwerke erst in dor nächsten Zeit in 
Betriob kommen. Ebenso unverständlich ist es, 
wie Hr. Ortmann behaupten kann, ich hätte von 
einem Wirkungsgrad von 70 o/o beim elektrischen 
Reversierwalzen gesprochen und dann den Nach­
weis zu führen sucht, diese Zahl könne nicht 
richtig sein. Ich habe hierfür bisher stets einen 
Wirkungsgrad von 40 o/o angogobon.

Auch zu der Bemerkung des Hrn. Ortmann, 
icli hätte selbst angegeben, zu unseren Anlagen 
brauchten wir in erster Linie viel Geld, möchte 
ich eine Erläuterung geben. Ich habe aiisgeführt, 
daß das Charakteristische der oloktriscbon An­
lagen der Umstand ist, daß zwar das Anlage­
kapital im allgemeinen höher wird, daß dafür 
aber eine möglichst ökonomische Ausnutzung der 
Brennstoffe, also dor Energie stattfindet, so daß 
die laufenden Betriebskosten niedrig werden.

Hr. Ortmann glaubt dann weiter, den elek­
trischen Walzwerksbetrieben eine verhältnismäßig 
hoho Amortisationsquote zusehreiben zu müssen, 
da Walzwerksanlagen sehr schnell veralten. Ich 
habe selbst früher mit 10 o/0 Amortisation, alsp 
einer Abschreibung in etwa 8 bis 9 Jahren ge­
rechnet, also gar nicht so niedrige'Abschreibungs­
sätze angenommen. Im übrigen wird man dio 
elektrischen Walzwerksantriebe durchaus nicht 
als unbrauchbar und alt fortwerfen, wenn es sich 
herausstollt, daß das Walzwerk selbst abgeändert 
bezw. umgobaut werden muß. Denn dio Walz­
werksantriebe werden nach wie vor ihre Kraft 
abgoben können. Sollto es sieb lierausstellen, 
daß mit dem Umbau dor Walzonstraße auch dio 
Antriebe verstärkt werden müßten, so ist os nur 
notwendig, einen entsprechenden Verstärkungs­
motor binzuzufügen. Werden doch sogar jetzt 
schon Elektromotoren an Gasmotoren angebaut, 
um deren mangelnde Leistungsfähigkeit zu er­
höhen.

Erfreulich an den Ausführungen des Herrn 
Ortmann ist die Anerkennung, die er dem elek­
trischen Fördermaschinenbetrieb zollt, sowie vor 
allem seine Bemerkung: „Es bleibt nur dio größere 
Betriebssicherheit des Elektromotors gegenüber 
der Gasmaschine bestehen.“ Deswegen aber setzen 
ja gerade die meisten dor Werke die Gasmaschinen 
lieber in die Primärstation als an die Walzen­
straßen.
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Dio vorliegende Diskussion ist veranlaßt wor­
den durch dio Angriffe der HH. Ortmann, 
Wild, Kioßelbaeh und zuletzt Gorkrath in „Stahl 
und Eisen“, dio sich gegen don elektrischen Be­
trieb, zum Teil in sehr scharfer Weise, richteten. 
Es wäre vielleicht besser, statt diese Diskussion 
auf Grund von zum Teil nicht zutreffenden 
Unterlagen, dio dann wieder richtiggestellt wer­
den müssen, zu führen, dafür zu sorgen, daß tat­
sächlich einwandfreie Meßresultate über Datnpf- 
reversiermaschinon usw. beschafft worden. Es 
ist schon im Laufe der Diskussion genügend be­
tont worden, daß dio Elektrotechnik ihrerseits 
dafür sorgen wird, daß sie so schnell wie mög­
lich dio von ihr erzielten Resultate durch ein­
wandfreie Messungen feststollt, sowio es hoi don 
elektrischen Fördermaschinen durch die anorknnnt 
oinwandsfreie Messung auf Zollern II schon ge­
schehen ist. Die zahlreichen aus der Industrie 
kommenden Bestellungen auch auf Revorsicr- 
walzenanl riebe gehen ja genügend Gelegenheit
hierfür. c. Köttgen.

* **

Auf die in Nr. 8 dieser Zeitschrift Seite 479 
erschienene Zuschrift des Hrn. H. Ortmann er­
laube ich mir, folgendes zu erwidern:

Meine Ausführungen in Nr. 6 S. 344 hatten 
don Zweck, zu beweisen, daß dio Schlußfolge­
rung- des Hrn. Ortmann in Nr. 4 S. 209 bezüglich 
der Anzahl Kessel für oino Revorsierstraßo mit 
Dampfantrieb im Vergleich zu derjenigen mit 
oloktriscliom Antrieb, für welche ich die Berech­
nung in Nr. 3 durchgoführt habe, deshalb nicht 
richtig ist, woil Hr. Ortmann dio durchschnitt­
liche ofToktivo Leistung bezw. dio Größe dor Pro­
duktion für die Straße unberücksichtigt ließ. 
Aus den Angaben des Hrn. Ortmann in Nr. 4 
geht klar und deutlich hervor, daß für oino Ro- 
vorsierstraßo mit einer Produktion von 000 1 in 
24 Stunden 8 Kessel mit jo 95 bis 100 qm Heiz­
fläche erforderlich sind. Ich habe jedoch meiner 
Berechnung sowohl hei Dampfmaschinonantrieh 
wie auch hoi elektrischem Antrieb eine Straße 
mit einer Produktion von etwa 1200 t in 
24 Stunden und sehr forciertem Betrieb, d. i. Aus- 
walzon vieler kleiner Blöcke, zugrunde gelegt.

Hieraus resultiert die hohe durchschnittliche 
Leistung von 2000 off. P. S. und somit die 
größere Anzahl Kessel. Es ist praktisch er­
wiesen, daß die soeben angegebene Produktion 
mit einer Revorsierstraßo erreicht werden kann. 
Gleichzeitig stollo ich hiermit fest, keineswegs 
behauptet zu haben, daß Hr. Ortmann sich in 
den von ihm angegebenen Zahlen, wio Anzahl 
der Kessel usw., geirrt hat.

Wie Hr. Ortmann zu seiner zweiten Behaup­
tung kommt, daß nach meiner Meinung dor 
Dampfverbrauch unabhängig von der Voll­
kommenheit der Dampfmaschine und vom Walz­
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programm sein soll, ist mir vollkommen unver­
ständlich. Ich habe als Dampfverbraueh l'ilr die 
effektive Pferdekraft und Stunde der durch­
schnittlichen Leistung 25 kg angenommen, weil 
ich nach meinen' Nachforschungen und Erkun­
digungon gefunden habe, daß dieser Wert dor 
Wirklichkeit am nächsten kommt. Wie bereits 
Hr. Köttgen in Nr. 6 ausgeführt hat, ist dieser 
Punkt noch sehr wenig geklärt.

Ferner möchte ich noch orwähnon, daß dio 
mit 2000 off. P. S. angenommene durchschnitt­
liche Leistung für eine Straße reichlich groß ge­
wählt ist, und in den meisten Fällen (in Ab­
hängigkeit von der Größe der Produktion und 
vom Walzprogramm) kleiner sein wird. Daß 
dieser Wert variabel ist, habe ich heim Schreiben 
meines Aufsatzes in Nr. 3 für oino Fachzeitschrift 
als bekannt vorausgesetzt. Ich hin der Meinung, 
daß es am zweckmäßigsten war, dio Berechnung 
für dio größte durchschnittliche Leistung, welche 
unter gewissen Bedingungen mit der Walzen­
straße erreicht werden kann, durchzuführen.

Die im dritten Absatz ausgesprochene Be­
hauptung dos Hm. Ortmann, daß zur Bowältigung 
einer Produktion, für welche zwei mit Dampf­
maschinen angotriobeno Blockstraßen notwendig 
sind, oino elektrisch angetriebene Blockstraße 
nach meiner Ansicht ausreichend sein soll, ent­
behrt jeder Begründung. Aus meinen Ausfüh­
rungen in Nr. 6 Seite 344 geht vielmehr hervor, 
daß auch bei Blockstraßen mit Dampfmaschinen- 
antrieb eine tägliche Produktion von etwa 1200 t 
erreicht werden kann.

E s s e n  a. d. Ruhr, den 4. Mai 1909.
F. Weideneder.

* **

Hr. Köttgen bezeichnet es in seinen obigen 
Ausführungen als unzulässig-, daß ich seine 
Angaben über dio Verluste in den Schlupf­
widerständen auch auf Rovorsiorwalzwerko be­
ziehe. Demgegenüber mache ich darauf auf­
merksam, daß ich in meinem Vortrage dieser 
Frage gerade hoi dor Behandlung der ReVersier- 
straßon näher getreten bin. Deshalb hätte man 
erwarten können, daß Hr. Köttgen auch hei den 
Reversiorwalzwerkori geblieben wäre. Statt dessen 
geht er auf die Triowalzwerko über. Daß bei 
Triowalzwerken die Verluste nicht so erheblich 
werden, wio hoi don Reversierwalzwerken, liegt 
auf der Hand. Ich nahm in meinem Vortrag 
ausdrücklich Bezug auf den Artikel des Herrn 
Weideneder.* Hr. Woidenodor gibt dort an, daß 
bei großen Reversierstrecken die durch Ein­
schaltung der Schlupfwiderstände entstehenden 
Verluste bei 20% Tourenabfall nicht bedeutend 
seien, und dies erschien mir zweifelhaft, weil,

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1909 Nr. 3 S. 150-

Z uschriften  an die Redaktion.
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wio ich auch im Vorträge erwähnte, diesor 
Tourenabfall stets nur bei maximaler Leistung 
eintritt und hoi Rovorsierstraßon dor Wechsel 
stets sehr groß sei. Leider ist JIr. Köttgen nicht 
näher darauf eingegangen. Dio mittlere Leistung 
der Straße kommt hierbei nach meiner Meinung 
wenig in Betracht, da der Kraftbedarf dor Re- 
versiorstraßon wio gosagt stark schwankt.

Es tritt deshalb stets ein erheblicher Verlust 
ein, und zwar durch Schlupfwidorstände dann, 
wenn dor Kraftbodarf die Normalleistung dos 
Motors üborstoigt oder abor durch don schlech­
teren Wirkungsgrad, wenn dor Motor unter soinor 
Normalleistung bleibt. Hr. Weidenodor hat in 
dom betreffenden Artikel oin Beispiel oines 
Schwungradumformers angeführt, bestehend aus 
oinor Gleichstromdynamo, welche auf dor einen 
Soito mit dem an das Drehstromnotz angeschlos- 
sonon Drolistrominduktionsinotor und auf der 
ändern mit einem Stahlgußsehwungrad direkt ge­
kuppelt ist. Wenn nun dio Tourenzahl bei 
größerer Belastung um 20% fällt, so muß nach 
don Ausführungen dos Hrn. Köttgen dor Dreh­
strommotor auf das Doppelte seinor Normal- 
leistung überlastet worden. Darauf bezog sich 
meine Bemerkung, daß demnach dio Schwan­
kungen in dor Zentrale größor wären als von 
mir 'angenommen. Sollto dies nicht zutroffon, so 
wären genaue Angaben darüber, wio groß die zu

erwartenden Schwankungen sein wordon, sehr 
erwünscht.

Am Schluß seiner obigen Ausführungen bo- 
morkt Hr. Köttgen, daß dio bisherigen Erörte­
rungen sieh zum Teil in sohr scharfer Woiso 
gegen don elektrischen Betrieb orgingon, und 
meint, es wäre besser, statt dieser Diskussion auf 
Grund von zum Teil nicht zutreffenden Unter­
lagen dafür zu sorgen, daß einwandfreie Meß­
resultate über Dampf - Reversiormaschinen bo­
schafft würden. Von seiton dor Dampfmaschinon- 
bauer liegt eigentlich gar keine Veranlassung 
vor, Moßresultate, dio ■ doch nur mit großem 
Kostonaufwando erworben wurden, zu veröffent­
lichen, namentlich dann, wenn dio bereits ver­
öffentlichten Angaben als nicht zutreffend bo- 
zwoifelt werden. Es dürfte demnach richtiger 
sein, wenn dio Elektrotechnik ihrerseits dafür 
sorgen würde, daß dio von ihr erzielten Resultate 
baldigst festgelogt würden. Obgleich Resultate 
über den orston oloktrischon Revorsierstraßen- 
antrioh schon für don Monat März in Aussicht 
gestellt waren, hat man bisher darüber noch 
nichts gehört.

Liegen oinwandfroie Resultato vor, so kann 
man dio woitoro Behandlung dor Sache ruhig 
den Hüttenwerken seihst überlassen. Eine weitero 
Diskussion dürfte daher bis dahin wenig Zweck 
haben. Fr. Gerkrath.

E isen sch ü ss iger  K oks aus K oh le  und Gichtstaub.

Im Anschluß an dio Veröffentlichung dos 
Aufsatzes „Eisenschüssiger Koks aus Kohle und 
Gichtstaub“ in Hoft Nr. 8 dieser Zeitschrift vom 
15. April d. J. S. 475, so wio dio daran anknüpfehde 
Aoußörung dos Hrn. A. C u sto d is , Düssoldorf, 
erlaube ich mir zu bemerken, daß das Vorfahren, 
oisonhaltigeMaterialion und im bosondoren Purple- 
ores dor Steinkohle zuzusetzon, um dio Back- 
fähigkoit dorselbon zu erhöhon und don Koks 
fester zu machen, bereits Anfang dor 90er Jahre 
auf dom Werke der Aktiengesellschaft P h ö n ix  in 
Laar hoi Ruhrort nicht nur versuchsweise, son­
dern schon im großen und dauernd aüsgofiihrt 
wurde. Es wurdon anfänglich der fetten Kohlo 
nacheinander 10, 12, 15 und 20 o/o Purple-ores zu­

gomiseht. Dio besten Resultate wurden, soweit 
ich mich erinnere, mit 7 bis 10o/0 Zusatz erzielt. 
Dor Koks war fest und das Erz darin kaum zu 
erkonnen. Späterhin zog man jedoch vor, das 
Purplo-oro der Magerkohle, welche ohnehin mit 
dor fetten Kohle veroinigt wurde, zuzumischen. 
Dorartige Mischungen wurden aber nur bei einer 
Gruppe Otto-Oefon ohne Gewinnung der Neben­
produkte angewandt, da man bald zu der Er­
kenntnis gokommen war, daß durch don Zusatz 
von Purple-ores dio Bonzolausboulo um ‘/s ge- 
schmälort wurdo, was wahischoinlich auf dio 
Reduktion des Eisenoxyds im Koks zurück­
zuführen war. ,,, ,,r ,, . . .  , , ....jP. Wcnull, r nodensnuUe.

Mitte ilungen aus dem  E isenhüt ten labora tor ium .

Apparat zur A rsenbestim m ung.

Eine einfache, aber dennoch praktische Ver­
besserung ist dor in dor Abbildung wiedorgogobono 
Destillations-Apparat für Arsonbostinunungon in 
Erzen, Eisen und Stahl nach dom Vorfaliron von 
Ledebur.* Der Apparat bestellt, wio aus dor Ab­

* Siehe L edebur: Leitfaden für Eisonhütton- 
laboratorion, 5. Aufl.

bildung ersichtlich, nur Saus Destillationskolben 
und Kühler. Dor für diesen Zweck unpraktische 
Schoidetriehlor ist überflüssig gemacht.

An dessen Stolle ist ein sonkrochtor Einguß­
trioliter oingoschmolzon, welcher mit einem oin- 
goschliffenen langstioligon Stopfen verschlosson 
wird. Durch Füllen des Eingußtriehtors, zunächst 
mit der zum Nachfüllen nötigen Salzsäure, zu­
letzt mit Wasser, ist dio untoro Öffnung dossolbon 
absolut dicht.
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Nouanordnung der Bürette und der Einrichtung 
einer Verbrennungskapillaro nebst Vorbronnungs-

* Sonderabdruck aus der „Zeitschrift des 
Voroinos deutscher Ingenieure“.

Abbildung 4.

oin Mitvorbronnon der in der Kapillare f—g 
stehenden brennbaren Gase vermieden, wodurch 
das Resultat genauer wird. Die Absorption dor 
Kohlensäure geht in d (Abbildung 3) vor sich, 
die der schweren Kohlenwasserstoffe in c, dos 
Sauerstoffs in b und dos Kohlenoxyds in a. Die

pipotte. Aus dor Abbildung 1 geht für den Fach­
kundigen der Wog, den das Gas in dom Absorp­
tionsgefäß nimmt und die dazu notwendigen Habn- 
stellungen hervor. In Abbild. 2 steigt das Gas, 
durch eino Injektorspitze austretend, in dor

Infolge der sonkrochten Anordnung kann man 
die Salzsäure ruhig während des Kochons oin- 
llioßon lassen, ohne ein Zorstöron des Kolbens 
befürchten zu müssen. Dor Destillationsrest kann

loicht, nach Ver- 
dünnen mit Wasser 
und Umdrohon dos 
Kolbens, durch das 
mit dom Kühler 
verbunden gewe­
sene Rohr entfernt 
worden. Das Spü­
len dosseiben ist 
auf diese Woiso 
obonso loicht aus- 
zuführon. Der Rand 
dosKühlorhalsosist 
zu einem kloinon 
Trichter erweitert, 
um auch hier einen 

Fliissigkoitsvor- 
schluß horstollon 
zu können. Diesen 
Apparat in ein­
facher Woiso auch 

für Schwefelbestimmungen brauchbar zu machen, 
behalte ich mir vor und wird in Kürze darüber 
borichtot worden.

Dor Apparat läßt sich infolge seiner Einfach­
heit billiger horstollen, ist gesotzlieh geschützt 
und wird in sachgemäßer Woiso von der Firma 
Ströhloin & Co., Glasbläserei und Lagor ehomischor 
und physikalischer Apparate in Düssoldorf, hor- 
gestollt. A, M cine,

Orsatapparat für technische G asanalyse . *
Das Wesentlichste an dor Verbesserung des Ap­

parates durch Dr. C. Hahn liegt in dor Anwendung 
besonders konstruierter Absorptionsgofäße, einer

A bbildung  3.

Spiralröhro auf. Das Schlangenrohr ist nach 
unten bei d offen, wodurch ein Nachheben frisehor 
Lösung möglich wird. Durch Einschalten dor 
Bürette m (Abbildung 3) zwischen dom Absorp­
tionsgefäß d und der Verbrennungskapillaro wird
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Verbrennung des Wasserstoffs geschieht in dor 
Kapillare i, die des Methans in dor Pipette o. 
Will man die Erhitzung einer Platinspirale durch 
den elektrischen Strom in o umgehen, so schaltet 
man bei i eine Platinkapillare ein, die auf Rotglut 
erhitzt wird, verbrennt Wasserstoff und Methan 
zusammen und bestimmt aus dor nachträglich 
ermittolton Kohlensäuremongo den Methangehalt. 
Die Handhabung des Apparates (Abbildung 4) ist 
im übrigen die bekannte.

Apparat zur B estim m ung des G esa m t­
kohlenstoffs im Eisen und Stahl.

Boistohonder Apparat wird zur Bestimmung 
des Gosamtkohlenstoffs im Eisen und Stahl im 
chemischen Laboratorium des P o in er  W alz-

Dio Kohlenstoffbestimmung wird in unsorm 
Laboratorium als Betriebsanalyse ausgeführt nach 
der Leitmethode zur Bestimmung des Kohlenstoffs 
in Eisensorten* unter Fortlassung oinos Kupfer­
oxydrohres oder oinor Platin-Kapillare.

Die Substanz wird eingetragen mittels des 
von Dr. v. R e is  empfohlenen Glaseimerehens, das 
an oinom dünnen Platindraht in den Kolben hin- 
eingehängt wird (siehe Abbildung). Ist dio Be­
stimmung beendet, was etwa 1 bis 2 Stundon 
je nach der Beschaffenheit dor Substanz in An­
spruch nimmt, so wird das Eimorehen heräus- 
gozogen, und es kann sogleich mit derselben 
Ghromsehwefelsäurelösung die nächste Probe ana­
lysiert werden. Versuche, dio mit einem Ferro- 
mangan und derselben Ohromsehwefelsäurolösung

w erk s benutzt und hat sich dortselbs! ausge­
zeichnet bewährt. Er hat vor den ändern in 
Gebrauch befindlichen Apparaten bei gleicher 
Betriebssicherheit den Vorteil, daß mit ihm ein 
billigeres Arbeiten möglich ist. Dies ist vor allem 
da der Fall, wo die Kohlenstoffbestimmung als 
Betriebsanalyse regelmäßig und in großer Anzahl 
nusgeführt wird. Ein Zerbrechen irgend eines 
Teiles durch unvorsichtiges Arbeiten oder Reini­
gen erfordert nicht dio Anschaffung eines neuen 
Apparates, sondern nur dio eines Ersatzteiles.

Der Apparat* setzt sich zusammen aus:
A. Koehkolbon aus widerstandsfähigem Glase; 

B. Kühler; C. Innenrohr; D. Ueberleitungsrohr; 
E. Kautschukstopfen.

* Von der Firma Dr. Goercki und Dr. Schnitze 
in Hannover zu beziehen, auch die Ersatzteile 
oinzoln.

nacheinander ausgofiihrt wurden, batten folgen­
des Ergebnis:
Nr. Subst.

I °>5 s
I I  0 , 5  „

I I I  0 , 5  „

I V  0 , 5  „ 

\  0 , 5  „

V I  0 , 5  „

G ef. M enge 
CÖ2

0,1120?
0 , 1 1 8 5

0 , 1 1 7 5

0 , 1 1 8 5

0 , 1 1 4 5 ?

0 , 1 1 8 0

ln% C .

0,10 
0,40  
0,41 
0,40  
0,24  
0,44

Xr. Subst.

I  0 , 5  g  

I I  0 , 5  „

I I I  0 , 5  „

I V  0 , 5  „  

V  0 , 5  „

V I  0 , 5  „

V I I  0 , 5  „  

V I I I  0 , 5  „

Ocf. M enge 
COi

0 , 1 2 1 5

0 , 1 2 2 5

0 , 1 2 7 0 ?

0 , 1 2 8 5

0 , 1 2 2 5

0 , 1 2 5 5 ?

0 , 1 2 3 5

0 , 1 2 4 0

I n % C.

0,03
0,08
0,93
0,74
0,68
0,84
0 , 7 4

0,70

Aus obigen Beispielen ergibt sich also, daß 
der Wirkungswert dor Lösung nach sechs und 
acht Bestimmungen noch nicht abgonommon 
hatte. Man kann deshalb dieselbe Chromschwefel­
säure mindestens 5 mal benutzen, was das Um- 
golien mit dem Apparat wesentlich erleichtert.

® r.s 3 n g . L. Eriche.

* „Stahl und Eisen“ 1894 Nr. 13 S. 587—589.
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Die internationale  Ausste l lung in Mailand,
(Nachdruck verboten.)

verbunden mit einer national-italienischen Kunst­
ausstellung:, wurde am 28. April durch den König’ 
des Landes eröffnet, nachdem die Feier schon 
zweimal hinausgeschoben worden war. Trotz 
dieser für die Vollendung der Ausstellung gün­
stigen Verhältnisse ließ am Eröffnungstage die 
Fertigstellung noch recht viel zu wünschen übrig, 
indem ein Teil der Ausstcllungsbauteu nicht 
einmal beendet war, man in anderen Teilen 
der Ausstellung mit der Aufstellung der Gcgcn-

die etwa 1 Qa bin davon entfernte Piazza d’Armi 
gewählt. W ie gleich vorausgeschickt werden 
soll, sind Grundriß und Anordnung der Ausstellung 
trefflich gelungen; die Verbindung der beiden 
auseinander gelegenen Ausstellungsteile erfolgt 
in bequemer Weise durch eine elektrische Hoch­
bahn, die Gelegenheit bietet, gegen ein Entgelt 
von 10 Centimes von dem einen in den ändern 
Teil der Ausstellung zu gelangen, allerdings bei 
starkem Verkehr nicht ausreichen soll. Die

A bbildung 1. H aupteingang.

stilnde noch sehr weit zurück war und auch die 
Straßen und Wege zum Teil noch nicht passierbar 
waren.

Von der Ausstellung hat man in Deutschland 
zuerst verhältnismäßig wenig gehört, eine Er­
scheinung , die dadurch erklärlich is t , daß die 
Veranstaltung in unmittelbarem Zusammenhang 
mit der Vollendung des Durchstiches des Siinplons 
steht und dieser vorwiegend nach Frankreich 
weist. Erst nachdem der deutsche Kaiser, bei 
welchem eine Deputation italienischer Abgeord­
neter vorstellig geworden war, sein Interesse 
für die Ausstellung bekundet hatte und die Be­
hörden sich an der Ausstellung beteiligten, sah 
auch die deutsche Industrie sich veranlaßt, nicht 
fern zu. bleiben.

Als Gelände für die Ausstellung ist ein Teil 
des inmitten der Stadt gelegenen Parco sowie

Ausstellung ist insgesamt in 10 Abteilungen 
eingeteilt, die 267 Gruppen umfassen, welche 
wiederum in 1186 Klassen zerfallen. Die Ge­
samtfläche, welche die Ausstellung einnimmt, ist 
rund 1 000 000 qm, d. h. nicht viel kleiner als 
diejenige der Pariser Ausstellung, bei welcher 
man vielleicht 11/.i Million Quadratmeter in Ver­
gleich stellen kann. Von dieser Fläche sind rund 
287 000 qm bedeckt, während die Düsseldorfer 
Ausstellung nur etwa 120 000 qm bebaute Fläche 
aufzuweisen hatte.

Von den fremden Ländern hat Frankreich 
etwa 26 000 qm, Oesterreich 20 000, Deutschland 
18000, Belgien 12 000, Großbritannien 8000, 
Ungarn 6500 qm mit Beschlag belegt. Der tech­
nische Dienst der Ausstellung ist ein verhältnis­
mäßig einfacher, weil die Erzeugung der elek­
trischen Energie nur zu einem kleinen Teil,
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nämlich allein zum Betriebe der elektrischen 
Verbindungsbahn auf dem Ausstellungsplatze selbst 
erfolgt. Freilich verliert dadurch die Ausstellung 
einen großen Reiz, da die mächtigen Maschinen- 
Aggregate fehlen, die hierbei zur Verwendung 
kommen und eine große Anziehungskraft für das 
Publikum bilden; cs fällt dieser Mangel in

besonderen Pavillon untergebracht, der durch die 
Gesellschaft zu Torni, das Hochofenwerk auf der 
Insel Elba und das Savonaer Werk gemeinsam 
erbaut wurde; die englische Firma Armstrong 
hat auch oinon besonderen Pavillon erbaut, der 
aber zurzeit noch verschlossen ist. Der M a­
s c h in e n b a u  kommt als solcher wegen der

A bbildung 2.

Mailand um so mehr in die Wagschale, als eine 
eigentliche Maschinenhalle nicht vorhanden ist, 
sondern die mit maschinellem Antriebe verschonen 
Schaustellungen sich in der Arbeitshalle und 
anderen Bauten zerstreut finden.

Die E is e n in d u s tr ie  ist namentlich vertreten 
in der Marineausstellung und darunter Deutschland 
durch die Firmen Fried. Krupp (deren Kataloge in 
bekannter gediegener Ausführung vorliegen), die 
Gutehottnungshiitte, Haniel & Lueg, die Dillinger 
Hüttenwerke und andere mehr in ausgezeichneter 
Weise. Die italienische Eisenindustrie ist in einem

schon hervorgehobenen Zerstreuung der einzelnen 
Maschinen über das ganze Gelände nicht recht 
zur Geltung. Deutschland ist auf diesem Gebiete 
durch sehr gute Vorführungen der Firma Duisburger 
Maschinenbau-A.-G. vorm. Bechern & Keetman, 
verschiedener Werkzeuginaschinenfabriken sowie 
Druckmaschinen vertreten, während der deutsche 
S ch iffb  au durch die Stettiner Maschinenbau A.-G. 
Vulkan, Fried. Krupp und Schichau und die 
meisten übrigen großen Werften ein sehr gutes 
Bild von seiner Leistungsfähigkeit gibt. Auch 
die Ausstellungen, die das Reiclismarineaint und

■  =  D eutschland. 
E —  E ngland.
0  =  O esterreich. 
U  =  U ngarn .
F  =  F ran k re ich . 
J  =  Ita lien .
B == B elgien.

1 =-■ llochbahnstation.
2 =  Motorwagen- und Fahrrad­

wegen.
3 =  Wagenbau.
•1 =  Landwirtschaft.
5  =  Feuerlöschwesen.
6 =  Straßenbau.
7 =  llcbczcuge.
8 =  Hygiene.
0 =  Eisenbahnwesen.

10 =  Navigntionc Generale
Ituliana.

11  =  Motorboote.
12 s= OelTentlichc A rbeiten.

13 s; Luftschifffahrt.
14 =  Meteorologie.
15 =  Lenkbares Luftschiff.
16 =  Italienische Scidcnindustric.
17 =  Seewesen.
18 =  Dekorative französische

Kunst.
10  =  Kesselhaus.
20 ssr Deutsche Eisenbahn­

ausstellung.
21 •= Motorwagen für das deut­

sche Heer.
22 =  Funkentclcgraphisclic Vor­

führungen.
23 Maritime Kunst.
24 Gasbchiiltcrschuppcn. Piazza d’Armi

. . Rssq .rn . . . 
19
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Abbildung 3.

25 — Fischerei. 26 — Haupteingang. 27 =  Simplontunnel. 28 =  Schöne Kunst. 29 =  Architektur. 30 =  Neuere 
dekorative Kunst. 31 =  Unfallverhütung. 32 =  Haltestelle der elektrischen Hochbahn. 33 =  Leitung der Ausstellung.

34 =  Post und Telegraph.

die verschiedenen preußischen Behörden veran­
staltet haben, verdienen alles Lob, nicht nur 
wegen ihrer Ausführung, sondern auch wegen 
ihrer Promptheit, mit welcher sie hinsichtlich ihrer 
Fertigstellung auffallen. Der vom technischen 
Standpunkt hervorragendste Teil der Ausstellung 
dürfte die Schaustellung des Eisenbahnwesens

Was die K a ta lo g e  betrifft, so existiert 
zwar bereits ein offizieller Führer, der aber im 
wesentlichen nur eine Beschreibung der Gebäude 
und allgemeine Nachrichten über die Ausstellung 
enthält, dagegen über die Aussteller selbst 
nichts bringt. Nur der a m tlich e  K a ta lo g  
der d eu tsch en  A b te ilu n g  ist fertig, derselbe

sein. In den geräumigen Hallen ist eine inter­
nationale Sammlung von Lokomotiven und Fahr­
zeugen aller Art in einer Vollständigkeit, 
wie man sie sonst nicht anzutreffen gewohnt 
ist; auch Deutschland ist hierbei erfreulicher­
weise recht gut vertreten, ebenso ist die 
A u to m o b ila u ss te llu n g  recht, vollständig und 
interessant.

enthält eine Uebersiclit über die heutige deutsche 
Volkswirtschaft und ihre Stellung zur W eltwirt­
schaft; er ist verfaßt vom Präsidenten des 
Kaiserlichen Statistischen Amtes van der B org li t. 
unter Mitwirkung von Spezialmitarbeitern für 
die einzelnen Facliabteilumren. Die Darstellung 
verdient alles Lob; es fällt vielleicht auf, daß 
diesem allgemeinen Teil die größere Hälfte des
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Buches, nämlich 130 Seiten gewidmet sind, wäh­
rend auf die Ausstellungsgegenstände nur weitere 
70 Seiten entfallen.*

Aus den vorstehenden Angaben erhellt, daß 
es sich bei der Mailänder Veranstaltung um eine 
Ausstellung bedeutenden Stils handelt. Wenn­
gleich Eisenindustrie, Maschinenbau und sonstige 
verwandte Industrien auf dieser Ausstellung 
nicht die Rolle spielen, die sie bei anderen 
Schaustellungen ähnlicher Art einzunehmen pflegen, 
so werden doch die Besucher, die sich hierfür 
interessieren, auch zu ihrem Recht kommen; sie 
werden ferner ihre Freude haben über Anord­
nung und nicht weniger über die Architektur 
und die Bildhauerkunst, die dabei überall in 
vorteilhaftester Weise in die Erscheinung tritt.

Ueber die Beteiligung der deutschen Industrie 
schreibt Rogierungsrat W. G en tsch , der Stell­
vertreter des Generalkommissars für die Ausstel­
lung in technischen Angelegenheiten, in der „Zeit­
schrift des Vereines deutscher Ingenieure“ vom 
21. April wie folgt:

„I)ic Beteiligung deutscher Firmen würde 
sicherlich weit erheblicher, als jetzt der Fall, 
gewesen sein, wenn die in Betracht zu ziehenden 
Kreise auf die Mailänder Veranstaltung' recht­
zeitig aufmerksam gemacht worden wären. Die 
deutsche Regierung ließ sich in erster Linie 
von Sparsamkeitsgrundsätzen leiten. Das Aus­
wärtige Amt, welches, abweichend von früheren 
Ausstellungen, die Angelegenheit zunächst in die 
Hand nahm, bestellte den deutschen General­
konsul in Mailand, Hrn. von H c r ff , zum Genoral­
kommissar, und die Ministerien übernahmen die 
Organisation auf den in ihre Ressorts fallenden 
Gebieten; sie ernannten Kommissare, welche in 
Berlin zu einem Zentralkomitee zusammentraten. 
Es ist dies natürlich kein einfacher Apparat. 
Von der Einrichtung eines eigenen Gebäudes 
wurde abgesehen; so mußten denn die deutschen 
Gruppen in die von der italienischen Ausstellungs­
leitung den jeweiligen Zwecken zugewiesenen 
Hallen,* d. h. also auf elf verschiedene Plätze 
(zwei im Parco, die übrigen auf der Piazza 
d’Armi) verteilt werden. Die Abteilung in der 
Arbeitshalle zerfällt wieder in acht räumlich 
voneinander getrennte Stellen. Der von Deutsch­
land offiziell eingenommene Platz beträgt etwa 
19 000 qm. W ieviel Raum die deutschen Er­
zeugnisse auf der Ausstellung aber überhaupt 
füllen, läßt sich zurzeit noch nicht abschätzen,

* D er geschm ackvoll a u sg esta tte tc  K atalog  ist 
bei G eorg Stilke in B erlin  e rsch ienen  und im B uch­
handel zum P reise  von 2 tt gebunden zu haben.

weil eine namhafte Anzahl von Firmen teils als 
selbständige Ausstellerinnen der italienischen 
Abteilung angegliedert sind, teils ihre Maschinen 
in italienischen Betrieben arbeiten lassen. Was 
hei der starken Beschäftigung der Fabriken und 
der Kürze der zur Verfügung gestellten Zeit 
möglich gewesen, haben die deutschen Aussteller 
geleistet. Daß ihnen die Mailänder Ausstellung 
wirtschaftliche Vorteile bringen wird, ist schon 
jetzt die vorherrschende Ueberzeugiihg. Es hat 
sich aber gerade hier der Mangel an einer 
ständigen Zentralstelle fühlbar gemacht, welche 
mit den Bedürfnissen der Industrie vertraut ist. 
Die internationalen Ausstellungen werden — wie 
die Erfahrung auch lehrt — nicht aussterben; 
sie werden sich vielmehr mit einer gewissen 
Regelmäßigkeit wiederholen und immer mehr den 
Charakter ernster zeitweiliger Märkte annchmen. 
Je größere Ansprüche Deutschland an die inter­
nationalen Beziehungen stellt, desto notwendiger 
wird auch seine offizielle Teilnahme an den Ver­
anstaltungen der Nationen; leicht vermag aber 
eine mißlungene Vorführung die gute Wirkung 
ihrer Vorgängerinnen abzuschwächen. Von einer 
Ermüdung darf natürlich so lange keine Rede 
sein, als ein Wettbewerb besteht. Nur wird 
sich das Interesse an den jeweiligen Veranstal­
tungen mit dem Zweck und dom Platz derselben 
auf den Gebieten der Technik verschieben. Eine 
unter reichsamtlicher Leitung stehende Zentral­
stelle müßte in der Lage sein, durch ständige 
Fühlungnahme mit der deutschen Vertretung im 
Auslande und der einheimischen Industrie diese 
über die Vorgänge rechtzeitig zu unterrichten, 
aber auch unverzüglich die Schritte zur Wahrung 
der in Betracht kommenden Interessen zu unter­
nehmen. Die Kosten der Zentralstelle würden 
sicher durch die Ersparnisse des vorteilhafteren 
W irtschaften ausgeglichen werden.“

Im Hinblick auf unsere frühere Stellung­
nahme* über die Notwendigkeit, eine ständige 
Geschäftsstelle zur Vorbereitung von internatio­
nalen Ausstellungen zu schaffen, können wir den 
obigen Ausführungen nur beipflichten und den 
Wunsch aussprechen, daß es endlich gelingen 
möge, eine solche dauernde Organisation zu 
schaffen, damit einerseits die Erfahrungen, die auf 
jeder Ausstellung gesammelt werden, richtige 
Verwertung finden, und andererseits, jedesmal 
wenn eine neue Ausstellung auf dem Plane er­
scheint, die richtigen Schritte zu richtiger Zeit 
getan werden.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1905 Nr. 18 S. 1061
und 1062.
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Aus d e r  Entw ick lung  des amerikanischen Tempergusses. '*

I n einem Bericht des Franklin-Institutes zu 
Philadelphia aus dom Jahre 1828 heißt, es 

wörtlich: „Preis Nr. 4, für die besten Proben 
geglühten Gußeisens, wird zuerkannt Seth 
B o y  den aus Xewark, N. J., für die Muster 
Nr. 163, eine durch ihre Gliitte und Schmied­
barkeit bemerkenswerte Sammlung von Schnallen, 
Pferdegebissen und anderen Gußstücken. Es ist 
dies der erste Versuch in Amerika, Gußeisen für 
Gebrauchsgegenstände zu glühen, der zur Kenntnis 
der Kommission gelangt ist, und berechtigt der 
Erfolg, der hiervon zu erwarten ist, den Her­
steller voll und ganz zu dem Anspruch auf die 
silberne Medaille.“

Boydens sich über mehr als sechs Jahre 
erstreckenden Versuche, um das geeignetste 
Eisen, das beste Packungsmaterial, die günstigste 
Temperatur für das Glühen u. a. m. zu finden, 
hatten zu dem Ergebnis geführt, als Rohmaterial 
ein sogenanntes Sterlingeisen und als Zuschlag 
beim Umschmelzen Kalk zu benutzen; das Brenn­
material bildete anfangs trockenes Fichtenholz, 
später bituminöse Kohle aus Virginia. Boyden 
scheint das Eisen in einem Flammofen von etwa 
400 bis 500 kg Einsatz umgeschmolzen zu haben, 
aus dem das flüssige Eisen in 5 kg fassenden, 
mit Lehm ausgekleideten Löffeln ausgeschöpft 
wurde. Der erste Kupolofen wurde 1832 ein­
geführt. Der ursprüngliche Glühofen hatte 
bioneukorbähnliche Form; die Glühtöpfe wurden 
von oben eingesetzt, nachdem der Oberteil des 
Ofens mittels eines Kranen abgehoben war. Als 
Packungsmaterial diente Walzensinter; das Glühen 
währte eine Woche. Diesem Ofen folgte bald 
ein rechteckiger, ununterbrochen betriebener, mit 
geneigter. Sohle nach; die Glühtöpfe wurden 
an dem höher gelegenen Ende eingesetzt, wäh­
rend an dem tieferen die fertige Ware heraus­
gezogen wurde. Als Brennmaterial wurde Holz, 
Holzkohle oder bituminöse Kohle verwendet. 
Eine Liste der von Boyden angefertigten Waren 
weist über 1000 verschiedene Gegenstände auf, 
von groben Werkzeug- und Maschinenteilen bis 
zu ärztlichen Instrumenten. Seine Erfolge riefen 
in den Jahren 1833 bis 1850 eine ganze Reihe 
neuer Fabrikanlagen im Norden und Osten der 
Vereinigten Staaten zu einem, wenn auch meist 
nur kurzen Dasein hervor. Durch die Neuerungen 
im Hochofenbetrieb, das dadurch veränderte 
Roheisen sowie die damalige mangelhafte wissen­
schaftliche Kenntnis der für das Temperverfahren 
geeigneten Eisensorten wurden viele Mißerfolge 
erzielt, bis man das Eisen vom Oberen See ein-

fiihrte, das auch noch heutzutage zum weitaus 
größten Teil zur Erzeugung von schmiedbarem 
Guß dient.

In den folgenden Jahren ging man haupt­
sächlich darauf aus, die Leistungsfähigkeit der 
Oefen zu erhöhen und gleichzeitig durch maschi­
nelle Beförderung der Stoffe die Unkosten herab­
zudrücken. Heutzutage hat die Darstellung des

A«-----------------

br
-J4J-

1 2 .5

-Ö3-

A bbildung 1.

schmiedbaren Eisengusses in Amerika eine solch 
hohe Stufe erreicht, wie in keinem Lande Europas. 
Es bestehen in Nordamerika etwa 125 Temper­
gießereien mit einer Leistung von rund 2000 t 
täglich, d. h. 700 000 t im Jahre, während das 
Ausbringen der alten W elt jährlich nur 80 000 t 
beträgt. Das schmiedbare Eisen ist so billig 
geworden, daß es in beträchtlichem Umfang den 
Grauguß verdrängt hat, nur für schwere Guß-

T abello  I. D r u c k b e a n s p r u c h u n g .

* A us e in e r A bhandlung im  
1906, 21. April.

.A m erican M achinist“

, i Anfuntr.Hqucrschnltt 
r ro ix ‘1

qm m

L änge

mm

Iie-
lftHtUllg

kg /qm m

K ndq lu r-
ficlintu
qm m

1 ¡ rund 538,7 381 23,16 569,7
9 !-  V 546,4 381 22 29 587,1
3  : 516,7 381 23J36 571,6

1 rund 137,4 190 23,41 143,2
2 1 134,8 190 22,92 142,6
3 | 131,6 190 24,33 138,7

1 j quadratisch 181,9 190 22,91 187,7
2 i 169,7 190 23,34 176,7
^ » 163,8 190 22,41 179,3

1 quadratisch 648,4 381 20,85 690,3

! 2 647,7 381 21,41 687,7
3 J! 648,2 381 20,88 690,3

1 ! k reuzförm ig 292,2 381 22,43 300.0
2 ii a 281,3 381 22,64 289,0
3 ; , 294,8 381 21,37 301,3
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T abelle  I I .  Z u g b e a n s p r u c h u n g .

Probe Anfnngsqucrschnitt

qmm

Zugbean­
spruchung

kg/qmm

D ehnung  
in % auf
200 mm

Ein-
schnürung

%

1 rund 511,6 30,30 8,70 3,75
2 » 527,1 30,23 5,87 4,76
3 n 510,8 30,51 0,21 3,98

i rund 141,3 28,92 7,70 3,40
2 130,3 31,43 13,00 3,03
3 T) 135,5 30,27 5,80 3,52

1 quadratisch 178,7 25,80 4,70 2,20
2

f) 178,7 26,79 3,72 3,00
3 n 182,6 26,38 4,21 2,71

1 q u adratisch 670,9 27,04 4,10 3,30
o

r> 664,5 20,72 1,95 2,88
3 V 677,4 26,62 2,38 2,94

1 rech teck ig 154,2 21,94* 5,19 1,50
2

)> 157,4 26,44 3,87 3,80
3 » 140,6 20,19 3,22 4,70

1 kreuzförm ig 376,7 24,33 4,20 3,10
2

ri 337,4 25,66 7,20 2,50
3 371,0 26,15 4,80 3,50

* l ’robo ha tte eine G asblase.

stücke hat der Stahlguß aus dem Martinofen, 
dem Konverter u. a. allgemein Eingang gefunden. 
Allerdings steht die Wissenschaft heute noch nicht 
vollständig auf der Höhe der Zeit, und die 
Wattierung beruht meist auf der durch Versuche 
erlangten Erfahrung des Betriebsführers.

Die Hauptverwendungsarten des schmiedbaren 
Eisens lassen sich auf vier Zweige verteilen: land­
wirtschaftliche Gerate, Eisenbahnbedarf, Wagen­
teile- und Geschirrguß und Paßstücke für Böhren.

Was die Herstellungsweise betrifft, so arbeitet 
natürlich der Kupolofen zwar am billigsten und

Tabello ITT. V e r g le ic h  der E r g e b n isse .

Zug-
bcan-

.spnichung
kg/qmm

Qui;r-
selmitthver-
minderung

%

Dehnung

%

B estes schm iedbar. 
B i s o n ................... 32,35 3,5 3,5

K ont’s V aluos . . 22,50 2,0
M inor and Blako . 27,84 4,5 4,6
Ru nder Q uerschnitt 30,30 3,75 7,0
Q uadratischer „ 20,51 2,84 3,2
R ech teck ig er ,, 26,30 4,25 3,5
K reuzförm ig. „ 24,96 3,16 5,3

für Kleinguß auch am besten, wo kein gleich­
förmig gutes Material nötig ist; für schwere 
Stücke ist jedoch der Flammofen vorzuziehen, 
in dem sich ein bedeutend gleichmäßigeres und 
wertvolleres Eisen erschmelzen bißt. Es ver­
wenden in den Vereinigten Staaten nur zehn 
Gießereien Flammöfen. Um diese Oofen öko­
nomisch zu betreiben, müssen sie beständig im 
Feuer sein, außerdem erfordern sie einen gelernten 
und geschickten Schmelzer. Gewöhnlich haben 
die Flammöfen 15 bis 20 t Einsatz, sie sollen 
300 Hitzen olme Reparatur aushalten und nach 
1000 Chargen vollständig erneuert werden müssen. 
Außer der Verwendung von Kohle ist vielfach 
eine Oelfeuerung eingeführt, da bei letzterer 
die Aufnahme von Schwefel, der in jeder Kohle 
enthalten ist, vermieden wird. Die Oelfeuerung 
läßt sich leichter regeln, ist allerdings bedeutend 
kostspieliger.

Die Gußwaren werden in etwa 400 kg fassen­
den, eisernen Gliihtöpfen mit Hammerschlag ver­
packt, wobei darauf geachtet wird, daß die Töpfe 

stets voll gehalten werden. 
Der Amerikaner liebt es, zum 
Schluß etwas gebrannten Kalk, 
Salmiak, Salzsäure und ähn­
liche Mittel aufzugeben, von 
deren Zusatz er sich viel 
verspricht. Die zum Glühen 
nötige Zeit richtet sich mehr 
nach der Eisensorte als der 
Größe der Gußstücke, da in 
Amerika gegenüber dem in 
Europa üblichen Verfahren 
durch das Glühen nicht eine 
möglichst große Entkohlung 
angestrebt wird;* die Glüh­
dauer schwankt von 3 bis 10 
Tagen einschließlich des Ab- 
kiihlens. In den ersten 36 Stun­
den wird der Ofen auf die 
höchste Temperatur, ungefähr 
700 Grad C. gebracht, die Hitze 
wird zwei Tage angehalten und

* Vergl. „Stahl und Bisen“
1906 Kr. 3 S. 103.
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dann langsam verringert. Zur Verwendung kommt 
vornehmlich Holzkohlen-Roheisen mit einem ge­
wissen Prozentsatz Schrott und Trichter.

Die Zusammensetzung des Eisens soll sicli 
in folgenden Grenzen halten: Kohlenstoff 2,75 
bis 4,25 o/o, Schwefel unter 0,05 °/o, oder besser 
unter 0,04 °/o, Mangan nicht über 0,40 °/o , Phos­
phor unter 0,225 °/o. Der Siliziumgehalt hängt 
von der Ware ab, je dickwandiger das Guß­
stück, desto geringer muß der Siliziumgehalt 
sein, um weißes Eisen zu erhalten. Für die 
schwersten Gußstücke gilt 0,45 °/o, für gewöhn­
lichen Guß 0,65 o/o, für landwirtschaftliche Geräte 
0,80 °/o als Grenze, während in den dünnsten 
Stücken das Silizium bis 1,25 °/o steigen kann. 
Natürlich sind diese Regeln nicht allgemein an­
erkannt und wird manchmal ein Gehalt von 
0,07 o/o Schwefel oder 0,25 °/o Phosphor noch zu- 
gclasscn, dagegen muß der Kohlenstoff stets 
vollständig in gebundener Form vorhanden sein. 
Die Festigkeitseigenschaften sollen sich wie folgt 
gestalten: Zugfestigkeit 29,5 bis 33,0 kg/qmm 
oder selbst bis 38,0 kg/qmm, Dehnung von 2,5

bis 5,5 %; die Einschnürung hat sich etwa in 
derselben Höhe zu bewegen. Steigt die Zugfestig­
keit über 33 kg/qmm, so wird die Dehnung ent­
sprechend niedriger angesetzt.

Für vorstehende, von der B uhl J fa lle a b le  
C om p an y  zu Detroit, Michigan, gegossene 
Probestäbe wurde eine Gattierung von Holz­
kohlen- und Bessemer-Tempereisen verwendet. Die 
Stäbe waren, in Hammerschlag verpackt, geglüht 
worden, der mit etwas verdünnter Salzsäure be­
sprengt wurde. Die Proben wurden zu derselben 
Zeit genommen und enstammen einer gewöhn­
lichen Charge. Die Form der Probestäbe für 
Druckbelastung geht aus Abbildung 1 hervor, 
die Ergebnisse sind in Tabelle 1 aufgefrajrt. 
Die Probestäbe genügten sämtlich den gestellten 
Anforderungen und schienen frei von Blasen 
und Löchern zu sein. In Abbildung 2 sind die 
Stababmessungen für die Zugbeanspruchung dar­
gestellt, die Ergebnisse in Tabelle II. Bei 
beiden Beanspruchungen treten deutlich die mit 
den runden Probestäben erhaltenen besseren Er­
gebnisse hervor.

M itteilungen aus der G ießereipraxis .

S c h a b lo n ie re n  e in e r  S e iltro m m e l.

Bei de r nachstehenden  B eschreibung*  des Schablo­
n ierens e in e r Seiltrom m el handelte  ca sieh um eine 
m it sp ira lfö rm ig  v erlau fender R ille  versehene Trom m el, 
deren  oberer T eil einen D urchm esser von 1,65 m und 
de r u n tere  von 1,2 m  h a t ;  ihre Höhe b e trä g t 1,42 m. 
D ie A rbeitsw eise  g eh t zum  Teil aus den A bbildungen 1 
und 2 hervor. Die linke H allte  de r A bbildung 1 zeigt 
einen S chnitt durch die fe rtige  F orm , die rech te  
H älfte  die A nordnung  der versch iedenen  Schablonen. 
D e r M antel w urde, wie üblich , n u fgem auert und die 
die F lan sch en  b ildenden F orm te ile  durch  en tsprechende 
E iscnplftttcn ü b erdeck t, um  dem d a rü b er liegenden 
M auerw erk  den notw endigen H a lt zu geben. Das 
F o rm en  der beiden  u n teren  F lanschen  boro ito te 'w eitcr 
keine Schw ierigkeiten . Die G esta lt der Schablone, 
die zum F orm en  der au f dem unteren  T eil der 
T rom m el sp ira lfö rm ig  verlaufenden  R ille  dient, zeig t 
A bbildung 1 (Schablone 4). Die Schneide de r Scha­
blone w urde durch ein en tsprechend  gefo rm tes Holz 
geschützt, um die Steine beim  A ufm auern  des M antels 
besse r rich ten  zu können. D ie Schrauben, w elche die 
Schablonenhalter an  de r Spindel befestigen , w urden 
gelöst, um B ew egungen in a x ia le r  R ich tung  zu e r­
m öglichen : die Schablone seihst ruh te  m ittels eines 
G leitbolzens au f e iner S chraubenw indung , die an  der 
Spindel befestig t w ar (siehe A bbildung 1).

W urde  die Schablone einm al um  360 G rad  gedreh t, 
so w ar die ganze R ille der k le ineren  T rom m el au f 
einm al geform t. D er Teil d e r R ille , w elcher zu der 
großen  T rom m el h inüberle ite t, durfte  n icht die Form  
e in e r Sp ira le  haben, sondern m ußte schneckenartig  
verlaufen , w eshalb m an w ieder eine en tsprechende 
sch n eck en fö rm ig e , F ü h ru n g  aus Holz anb rin g en  m ußte, 
wie aus A bbildung 1 (bei 6) hervorgeh t. D a  sich 
die Schablone (5) sow ohl ausw ärts und e inw ärts wie 
au fw ärts und ab w ärts bew egen m ußte , löste m an 
w ieder die Schraube an  dem  S chabloncnhalto rring  
und ließ dio Schablone selbst m ittels Bolzen in den

H alte rn  g leiten . D urch eine U m drehung  w urde dio 
ve rlan g te  Form  erh a lten . Die versch iedenen  S tel­
lungen  der Schablone 5 zu A nfang  und am  E nde der 
U m drehung sind in de r A bbildung 1 e rsich tlich . Die 
le tz te re  S te llung  is t p u n k tie rt gezeichnet. N achdem  
diese verbindende R ille  g efo rm t w ar, t r a t  eine neue 
Schw ierigkeit ein, und zw ar infolge der beiden F la n ­
schen, die zu beiden Seiten d ieser R ille anzubringen

* „Scientific American“, 31. März 1906.
X I.vfl

Abbildung 1. Links Schnitt durch die Gußform, rechts Schablone.

3
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w aren. D iese F lanschen  m ußten ziem lich b re it sein, 
um ein H erab g le iten  des Seiles zu v e rh ü ten . D a sich 
nun  dio R ille  in derselben  G anghöhe fo rtse tz te , hä tte  
m au fü r dio eine F lansche  keinen R aum  g eh ab t; daher 
m ußte m an die G anghöhe der e rsten  W indung  au f 
d e r oberen T rom m el ändern . Die F lan schenstärke

S chn itt A—B durch 

den halb en  Form kern .

Abbildung1 2. Seiltrommel mit spiralförmiger Rille.

b e tru g  2,5 cm , deshalb gab m an der die Schablone 
fü h ren d en  Schraubenw indung  an der betreffenden 
S telle eine Höhe von 7,6 cm. Das noch üb rige  Stück 
d e r R ille in dem  oberen  Teil de r T rom m el w urde m it 
Schablone 7 ganz ebenso wie in dem  un teren  Teile 
au sg e fü h rt; dio F orm  w urde dann wie sonst fertig- 
geste llt und schließlich der K ern , den m an in sechs 
Segm ente g e te ilt  ha tte , eingesetzt. L .

G i e ß e r e i n o t i z e n .
III. R ö h re n - u n d  S ä u len g u ß .

(Forts. VOD S. 554.)

Im  R ö h r o n g u ß  w erden nam entlich  M uffenröhren 
in g roßen  M engen erzeugt. Dio F rag e , oh die Muffe 
in der stehenden  F orm  nach  oben oder nach  unten 
zu legen  ist, w ird noch im m er n ich t g leichlautend be­
antw orte t. W äh ren d  b ekann tlich  eine M einung dahin 
geh t, daß die Muffe un ten  liegen  m üsse, um rech t 
d ich t zu w erden , h ä lt eine zweite diese F o rderung  fü r 
nebensächlich , weil ja  durch  die Muffe d irek t kein 
F lüssigkeits- bezw. G asstrom  h indurchgeht. Schließ­
lich kann  auch bei oben gegossener Muffe zur E r­
z ie lung e iner befried igenden  D ichte ein entsprechend 
hoher ve rlo ren er K opf aufgesetzt w erden. L ieg t die 
Muffe unten, so ist infolge der fü r das H erausziehen 
des R ohrm odolls nötigen V erjü n g u n g  nach abw ärts 
g e rad e  vor dem U eb erg an g  zur Muffe die geringste  
W a n d s tä rk e  dos R ohres vorhanden, und infolge dieser 
v e rg rö ß erten  V ersch iedenheit der Q uerschnitte  können 
h ier d irek t schädliche Spannungen Auftreten. D agegen 
läß t sich  w ieder ge ltend  m achen, daß, wenn auch das 
R ohrm odell die e rw ähnte  V erjüngung  haben muß, 
doch die W an d s tä rk e  des R ohres von oben nach  unten 
g leichm äßig  ausfallen  kann , weil bei dem hohen 
D ruck d e r E isensäule  ein auf E rw eite ru n g  de r Form  
im unteren  Teil w irkendes s ta rk es T reiben  vorhan­
den ist. W enn ab er dio F o rm  g u t ge tro ck n et w ird, 
b le ib t w enigstens d e r G rad dieses T reibens frag lich . 
W ird  das Schw anzende de r M uffenrohre nach abw ärts 
verleg t, so wird dasselbe dicht, was ohne Zweifel 
w ich tig  ist, doch fä llt es anderse its  infolge de r V er­
jü n g u n g  d ünner in de r W an d stä rk e  aus und kan n  hoi 
ungenügend g e tro ck n e te r Form  leich t weiß w erden. 
Das gew öhnliche V erfah ren  ist, R ohre u n ter 40 m m  im 
lich ten  D urchm esser liegend, und d a rü b er h inaus stehend

zu gießen, und zw ar M uffenrohre jo  nach W unsch  des 
B estellers m it der Muffe nach oben oder nach  unten.

Das E inform en der R ohre in stehenden  F o rm ­
kästen  geschieht bekanntlich  noch zum eist durch 
lagenw eises E instam pfen des Form sandes um das 
Modell. Bis zu einer L änge von 2 m  sollen sich für 
das A bform en von Muffen- und F lanschenrohren  Ilan d - 
m aschincn m it D urchzugplatten  bew ahren. M it e iner 
solchen sollen stündlich fünf K ästen  fe rtiggem ach t 
w erden, doch dürfte  das A ufstollen der Form  fü r den 
stehenden Guß bedenklich Hein.

F ü r  die K erne m ischt m an neuen  und bere its  g e ­
brauchten  Lehm  im V erhältn is von 1 : 2 ;  als bil­
liger o rgan ischer Zusatz können Sägospäne verw endet 
w erden. Die K ern trockenöfen  heizt m an ziem lich all­
gem ein m it G enera torgas, w elches häufig aus B raun- 
und Steinkohlen- bezw. auch K oksklein, also einem  
m inderw ertigen Brennstoff, erzeug t w ird und g leich­
zeitig  zum Trocknen der Form en dient. Solches 
Gas ist m itun ter wogen eines g rößeren  G ehalts an  
feinem  Staub schlecht b rennbar, in w elchem  F a lle  ein 
W aschen  desselben m ittels ein iger W asserb rau sen  
Abhilfe schafft. W enn  dio G ießerei zu e in e r H och­
ofenanlage gehört, so w ird wohl auch H ochofengas 
m ittels V entila to rs zugeführt und m it dem  G enera to r­
gas gem isch t verw endet. K ern trockenöfen  e rhalten  
gew öhnlich n u r au f e iner Seite eine Schiehetür, doch 
sind be iderseits T üren dann am  P latze , wenn die 
Oefen zwischen der K erndreherei e inerse its  und der 
Form - und G ußhalle anderse its  gelegen  sind. D er 
Boden der Oefen kann m it gußeisernen  P la tten  be ­
leg t werden und wird n u r m it G askanülen versehen,
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weil die Y erh ren n u n g slu ft durch  die T ü rfu g en  ein­
zieht. D ie R auchgase  nehm en hiiuiig in derselben 
W eise ih ren  W eg  ins F re ie , doch w ird  auch m itun ter 
fü r je  zwei Oefen eine Esse vorgesehen. D ie G egen­
gew ichte, w elche die S ch iebo türen  ausg leichen , sind 
zw eckm äßig in vertik a le  R innen oinzuschließen. Das 
T rocknen der K ern e  g eh t in 1 bis l ’/s Stunden vor 
sieh. Das E insetzen  de r K erne in die zusam m en- 
gestellto  und gew öhnlich  du rch  G asbrenner von un ten  
in etw a zwei S tunden ge tro ck n ete  Form  gesch ieh t bei 
k leineren  R öhren  d e ra rt, daß an  einen K ran  g leich­
zeitig  zwei K erne g eh än g t und in die Form en  n ieder­
ge lassen  w erden (A bbildung 16a). D em entsprechend 
ist auch de r F o rm k asten  doppelt, wie g leichfalls aus 
A bbildung 16 ersich tlich  ist, welche auch das E in ­
setzen und Z en trieren  de r M uffenkorne von unten m it

H ilfe zw eier D eckel erkennen  läßt. F ü r  N euanlagen 
em pfiehlt Bich unbedingt die in m eh rfach er H insicht 
seh r v o rte ilhafte  A nordnung  der F orm en  in D reh ­
tischen, w elche Z iv ilingen ieur F. J . F r i t z  e in geführt 
hat. * W enn R ö h ren  liegend gegossen w erden, so 
w erden sie ebenfalls nach  einem  ab g edreh ten  Guß- 
cisenm odell eingeform t, und es wird sodann zur H er­
ste llung  de r E ingüsse, von denen bei sehr dünn­
w andigen R ühren  e tw a v ie r  au f die L änge  des R ohres ve r­
te ilt w erden, ein E isenm odell in den g estam pften  Sand des 
O berkastens biB au f das R ohrm odell n iedergesch lagen .

D as A usziehen de r R öhren  nus de r Form  soll 
s te ts  e rs t im e rk a lte ten  Z ustand geschehen. Die 
K ernsp indel dagegen  w ird beim  stehenden Guß ge­
zogen , sobald das E isen  e r s ta r r t  is t ,  um 
einem  m öglichen A nreißen des R ohres 
w ährend de r Zusam m enziehung vorzubeugen.

Die P rü fu n g  de r R öhren  durch  die 
D ruckprobe gesch ieh t am  häufigsten nach 
dem  A bstechen des E ingusses bezw. des 
v erlo renen  K opfes; sic e rst nach dem T eeren  
vorzunehm en, h a t zur F o lg e , daß ein un­
b rau ch b ares R o h r um sonst durch  den W ü rm ­
ofen und die T eerg ru b e  g esch ick t w urde. F ü r  
W asserle itu n g srö h ren  en tsp rich t die W asserd ru ck p ro b e  
hoi 20 A tm osphären . E ine h ierzu  dienende V o rrich ­
tung  is t in A bbildung 17 d a rg este llt. Zwischen dem 
festen S tän d er A  und de r D ru ck p la tte  B w ird das 
R ohr eingespannt. D ie P la tte  B ist fü r versch iedene 
R ohrlängen  e inste llbar, indem  vom Ilan d ra d e  G nus 
m ittels Z ah nradübersetzung  die M utter D in en t­
sprechendem  Sinne g ed reh t w ird, w odurch die 
Schraube E  m it der P la tte  B vor- oder zurückgeht. 
An den sta rk en  Bolzen F , w elche die S tän d er A  und 
G verbinden, e rh ä lt tlio P la tte  B ih re  F ü h ru n g . Die 
A bdich tung  de r R ohrenden  erfo lg t beiderse its  durch 
eingeleg te  H anfringo II. Um  den D ruckw asserver- 
b rau ch  n ied rig  zu halten , e rfo lg t zunächst durch  das 
R ohr J  die Z ulassung des F ü llw asscrs z. B. aus einem

höher gelegenen  B eh älter. D ie L uft aus dem  In n e rn  
des zur D ruckprobe v o rbere ite ten  R ohres K  en tw eich t 
dabei durch  das R öhrchen  L, dessen  E nde im R o h r K 
im m er an  die höchste Stolle de r Muffe vorgeschoben 
w ird . Sobald du rch  dieses R öhrchen  W asse r ausfließt, 
ist K  m it W asse r gefü llt, und die V entile  M und X 
worden abg esp errt. E rs t je tz t w ird durch  Ooffnen dos 
V entils 0  aus dem R o h r P  D ruckw asser vom 
A k k u m u lato r zugelassen, w o rau f sich seh r ra sch  der 
volle P ro b ed ru ck  einstellt. W enn  nach  vorgenom ­
m ener D ruckprobo das R o h r K au sgespann t w ird, so 
fließt sein W asse rin h a lt in  de r G rube Q im  B oden zu­
sam m en und w ird von d o rt ab gele ite t. S ta tt die 
E inste llung  de r D ruckp latte  B durch Schraube E  und 
M utter D vom H an d rad  C aus zu bew irken, em pfiehlt 
es sich, nam entlich  bei P ressen  zur P rü fu n g  von R öhren  

k le ineren  D u rch m essers , die 
D ru ck p latte  m it einem  h y d rau ­
lischen K olben zu verbinden, 
w elch le tz te ro r beim  A blassen 
des D ruckw assers du rch  ein 
G egengew icht se lb sttä tig  zu­
rückgezogen  w ird. D urch diese 
E in rich tu n g  e rsp a r t m an einen 
M ann an B edienung. R öhren 
fü r G asle itungen  p rü ft m an 
m it D ru ck lu ft von 1 ';j  bis 2 
A tm osphären . Die em pfind­
lichste P ro b e  soll h ierbei da rin  
b e s teh en , daß das R o h r un­
m itte lb a r vor de r P rü fu n g  in 
einen B eh ä lte r m it Seil'cn- 
w assor g e tau ch t w ird, w orauf 
sich hei der P ro b e  die un­

d ichten  S tellen durch das A uftreten  von Seifenblasen 
deutlich  zeigen.

M it dom R öhrenguß  h a t de r S i i u l e n g u ß  die größte 
A ehnliclikeit. Die A nsicht, daß Säulen  liogend ge­
form t und dann a u fg erich te t w erden m üssen, wenn
d er Guß stehend erfo lgen soll, ist irrig . G ießereien,
w elche nu r g e legen tlich  Säulen herste ilen , form en die­
selben liegend nach dem  Modell und gießen sie auch 
liegend ab. M an w endet dazu den vordeck ten  H erd ­
guß an. Im  ü b e rh as te n  (A bbildung 18) sind  an  den 
Sandleiston  A, w elche sich zunächst dem  Säulenkopf 
und -F u ß e  befinden, Bolzen zur sicheren  F esth a ltu n g  
des Sandes angegossen. B ei g rö ß e re r L än g e  w erden 
zwei E ingüsse B m it je  zwei E in läu fen  an  den Seiten
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* „Stahl und Eisen“ 1901 S. 274.

Abbildung IS.

des S chaftes vorgesehen, w ährend  au f den K opf und 
den Fuß W indpfeifen oder S te iger C au fg ese tz t w erden. 
E s soll genügen , den horizontal liegenden  K ern  gegen 
A uftrieb  von de r O berseite  aus zu stü tzen  und ihn 
bezüglich  se iner U n terseite  um 2 bis 3 m m  tie fe r  oin- 
zulegon als de r genauen  M itte llage en tsp rechen  w ürde ; 
beim  G ießen soll dann de r K ern infolge des A uftriebes 
und de r G egenstü tzung  au f de r O berseite  die rich tige  
M itte llage einnehm en.

U m  sich dem geg en ü b er die A rbo it bei v e rtik a le r 
A bform ung des S äu lenschaftes vo rzuste llcn , b rau ch t 
m an  sich nu r zu vergegenw ärtigen , daß m an in d e r Säule 
e igen tlich  eine V erein ig u n g  des Muffen- und F lansclien- 
rohrcs vor sich ha t. A llerd ings en tsp rich t de r K opf 
der Säule e in e r etw as kom pliz ie rte ren  Muffe und kann 
n ich t stehend  ab gefo rm t w erden , sondern  ist im zwei­
teiligen  K asten  für sich zu form en und an den unteren
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T eil des stehenden  F o rm k asten s fü r den Schaft an- 
zusehließen. Die F u ß p la tte , welche einem  R o h r­
flansch en tsp rich t, w ird  am  oberen Ende des F o rm ­
k asten s genau  so wie ein so lcher ahgeform t und beim 
G ießen durch ein  besonders eingesetz tes K ernstück  
b egrenzt. Große F u ß p la tten  hoi Säulen m it sehr hoher 
B elastung  w orden übrigens für sich gegossen. Soll 
de r Säulenkopf besondere V erzierungen  erhalten , so 
w erden dieselben in en tsprechenden  T eilen  als einzelne 
S tücke gegossen und nach erfo lg tem  Putzen der Säule

aufgonietet. Die K ieten w erden außen  abgefe ilt und 
die F ugen  zwischen den einzelnen S tücken verschm iert. 
Zur K nckinessung der W and stä rk en  w erden die Säulen 
häufig von v ier Seiten a n g eb o h rt; außerdem  worden 
sie durchw eg au f K nickung geprüft, w obei sich de r 
Fuß gegen  eine s ta rke  D ruckp latte  stü tzt, w ährend 
auf den Kopf m it H ilfe eines hydrau lischen  P lu n g c r- 
kolbenB ein en tsprechender D ruck  ausgeübt w ird.

(Fortsetzung folgt.)

D er  Handelsver t rag  mit Schweden.

D

er Handels- und Schiffaln'tsvertrag zwischen 
dem Deutschen Reiche und Schweden ist 

am 18. Mai dem Reichstage zur verfassungs­
mäßigen Genehmigung zugegangen und von diesem 
inzwischen auch gutgeheißen worden, während 
ihn die II. Schwedische Kammer mit 126 gegen 
84 Stimmen und die I. Schwedische Kammer mit 
101 gegen 34 Stimmen bereits am 23. Mai an­
genommen hatte.* Der Vertrag soll am Tage nach 
dem Austausch der Ratifikationsurkunden in Kraft 
treten und, ohne daß eine besondere Kündigung 
erfolgt, bis zum 31. Dezember 1910, also nur 
für einen verhältnismäßig kurzen Zeitraum, 
wirksam bleiben; auch eine stillschweigende Ver­
längerung ist nicht etwa vorgesehen. Auf diese 
Punkto wurde, wie in der Begründung** mit­
geteilt wird, von schwedischer Seite entschei­
dendes Gewicht gelegt, da man es in Schweden 
nach Lage der staatsrechtlichen Verhältnisse für 
erforderlich hält, daß jeder der beiden Kammern 
des Schwedischen Reichstages das Recht der Mit­
bestimmung über die Frage gewahrt bleibt, ob 
vom genannten Tage ab das Vertragsverhältnis 
fortgesetzt werden soll oder nicht.. Die wich­
tigsten Teile des Vertrages, durch die u. a. die 
Behandlung der Angehörigen beider Reiche, die 
Frage der Ein-. Aus- und Durchfuhrverbote, 
die Benutzung der Eisenbahnen, die Ausübung 
der See- und Binnenschiffahrt, die Zulassung 
von Konsuln und notwendigerweise auch das 
Verfahren bei Zollstreitigkeiten gegenseitig ge­
regelt. wird, bilden naturgemäß die beiden Ver- 
tragstarife und die Meistbegünstigungsklausel 
für den Warenverkehr, die in Artikel 10 ent­
halten ist.

Im  Sehlußprotokoll ** ist zu diesem  A rtikel fest­
g esetz t, daß im V e rk eh r be ider L änder die E rhebung 
e in e r aogenannton su rtax e  d 'en trcp ö t n ich t s ta tth a ft 
sein soll. D eutschland ha t eine d e rartig e  V erpflichtung 
b e re its  in än d eren  H an d elsv erträg en  übernom m en, 
vergl. z. B. A rtik e l 3 Ziffer 1 des Z usatzvertrags vom
22. Ju n i 190-1 zum H an d elsv ertrag  m it B elgien. Daß 
auch Schweden sich zu diesem  G rundsätze bekannt 
h a t, is t für den Z w ischenhandel unserer Seestädte von 
B edeutung . F e n ie r  ist uns im Schlußprotokoll zu

A rtikel 10 die w ichtige Zusage gegeben, daß Schweden 
w ährend der D auer dos V ertrag s k e i n e n  A u s f u h r ­
z o l l  a u f  E i s e n e r z e  legen w ird.

Die E in fu h r von E isenerzen nach D eutschland 
b e tru g :

Jahr
aus allen [.lindern darunter aus Schweden

Menge in 
100 kg

Wert ln Mil­
lionen Mark

Menge in 
100 kg

Wert ln Mil­
lionen Mark

1901
1902
1903
1904
1905

43 700 217 
39 574 028 
52 253 359 
60 611 270 
60 851 955

70
59
80
92

etw a 92

14 771 243 
11 440 056
14 346 536
15 840 797
16 424 566

24 
17
23
25

etw a 26

* D agegen  h a t der Schw edische R eichstag  die 
g leichzeitige  V orlage de r R egierung , die nordschw e­
dischen E isen erz lag er zu verstaatlichen , abgelehnt.

** D enkschrift, die von der R eg ierung  dem W ort­
la u t dos V e rtra g e s  beigefüg t worden ist.

D ieser E in fu h r steh t folgendo E isen erzfö rd eru n g  
des deutschen Z ollgebietes (L uxem burg  inbegriffen) 
g e g en ü b e r:

Jahr Menge in 100 kg
1901 ....................................................  165 701 820
1902 ....................................................  179 635 910
1903 ....................................................  212 306 500
1 9 0 1 ....................................................  220 473 930
1905 ....................................................  234 440 730

Gogonüber d ieser großen inländischen F ö rd e ru n g , 
die hauptsäch lich  au f dem R eichtum  der M inettolagor 
in L o thringen  beruh t, fä llt die E in fu h r aus Schw eden, 
fü r G esam tdeutschland be trach te t, n icht a llzusehr ins 
Gewicht. Indes w ürde das A u fh ö ren  oder die E r­
schw erung der Zufuhr schw edischer E rze für einzelne 
Gebiete der deutschen H ü tten industrie  sieh seh r em p­
findlich füh lbar m achen, so fü r das n iederrhein ische  
und das schlesische Gebiet, insbesondere aber fü r die 
H ütten industrie , die an de r K üste  sich en tw ickelt h a t 
und vollständig au f den B ezug dos R o h m ate ria ls aus 
der F e rn e  angew iesen ist. E ine V ersch iebung  der 
deutschen P roduk tionsverhältn isse  w ürde die Folge 
sein, welche auch zu S törungen  fü r das gesam te w irt­
schaftliche L eben führen  w ürde.

Die L ieferung de r schw edischen E rze erfo lg t 
g röß ten teils auf Grund lan g fris tig er V e rträg e , in denen 
m eist ausbedungen ist, daß ein e tw aiger schw edischer 
A usfuhrzoll zur H älfte  von dem  K äu fer g e trag en  w erden 
solle. Es w ürde also die vollständige A bw älzung des 
Zolles au f die P roduzenten  in Schw eden schon aus 
diesem  G runde n ich t angäng ig  sein, ganz abgesehen 
davon, daß es zw eifelhaft ist, oh de r S tand von A n­
gebot und N achfrage eine solche A bw älzung erm ög­
lichen w ürde. Die G efahr, daß m an in Schw eden zur 
E inführung  eines A usfuhrzolles auf E isenerze schreiten  
w ürde, w ar eine naheliegende. Es ist d o rt die A nsicht 
seh r verb re ite t, daß die A llgem einheit von dem  re ichen  
Bodenschätze, den das L and in den m ächtigen  E isen ­
erzvorkom m en im  nördlichen Schweden besitzt, g rößeren  
N utzen ziehen und daß m an insbesondere auch die 
inländische V erarb e itu n g  der einheim ischen E rze tu n ­
lichst fö rdern  müsse. D ieser A uffassung en tsprangen  
verschiedene im  Schw edischen R eichstag  geste llte  A n­
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träg e , die au f B elegung de r E rze  m it einem  A usfuhr­
zoll ab z ie lten .* Im  Ja h re  1905 w urde ein A n trag , 
einen solchen Zoll in Höhe von 1 K rone f. d. Tonne 
cinzu iuhren , im  R eichstage n u r m it g e rin g e r M ehrheit 
und in der E rw ägung  abgelehnt, daß die A ngelegen­
h e it zunächst noch e iner n äheren  P rüfung  bedürfe. 
In diesem  Ja h re  w urden die A n träg e  u n ter F o rd eru n g  
zum T eil seh r e rh eb licher Zollsätze e rneuert. Bei 
d ieser Sachlage is t deu tscherse its  in den V erhand lungen  
aussch laggebendes Gew icht d a rau f g e leg t w orden, daß 
von Schw eden die Z ollfreiheit de r E isenorzausfuhr 
gebunden  w erden m öchte, und die schw edische R eg ie ­
rung  h a t sich schließlich bereit finden lassen , d ieser 
F o rd eru n g  zu en tsprechen.

Was weiter die Vertragstarife selbst anlangt, 
so sind darin einige Zollsätze zwar niedriger, 
als in den sonst gültigen Zolltarifen beider 
Länder angesetzt, in der Hauptsache aber haben 
die Vereinbarungen den Zweck, die Zölle zu 
binden, also zu verhindern, daß sie während der 
Dauer des Vertrages erhöht werden können. 
So werden insbesondere für die Einfuhr nach 
D e u t s c h 1 a n d die Zölle auf verschiedene Gegen­
stände, die unser allgemeiner Tarif unter „Eisen 
und Eisenlegierungen“ aufführt, nur festgelegt, 
ohne daß Aenderungen eintreten. Dahin gehören: 
schmiedbares Eisen in Stäben (gewalzt, ge- 
s'chmicdct oder gezogen), Bandeisen, Bleche, 
unbearbeitete Röhren von weniger als 2 mm Wand-

* V ergl. „Stahl und E isen “ 1905 Kr. 18 S. 1041 
bis 1045.

Die E isenbahnen  d e r

D as Heft 3, 1906, des „Archivs fiir Eisenbahn­
wesen“ onthiilt hiorüber folgondo Angaben:

Am Endo des Jahres 1904 waren (siehe die 
nachstehende Uebersieht) 886313 km Eisenbahnen 
auf der Erde vorhanden. Die Bautätigkeit war 
im Jahre 1904 eino lebhaftere als in den vor- 
aufgegangonen Jahren, es wurden 26958 km 
neue Bahnen gebaut, gogonübor 21 139 und 
21461km in den beiden Vorjahren. Die meisten 
Eisenbahnen wurden, wie fast alljährlich, in 
den Vereinigton Staaten horgostollt, 9538 km; 
einen besondors starken Zuwachs zoigen auch 
Mexiko mit 2769 km, Brasilien mit 1671 km 
und Argentinien mit 2594 km. In allen drei 
Staaten, besonders aber in Mexiko, ist wohl das 
Kapital der Voreinigton Staaten an dem Eisen­
bahnbau stark mitbeteiligt gewoson. Das euro­
päische Eisenbahnnetz hat sich um nicht ganz 
5000 km vergrößert. Dor stärkste Zuwachs fällt 
auf das europäische Rußland und das Deutsche 
Roich, in Asien sind nur Britisch-Ostindien, 
Japan und China wesentlich an den Fortschritten 
des Eisenbahnbaues beteiligt. Die Tätigkeit Ruß­
lands in Asien hat unter dem Einfluß dos russisch­
japanischen Krieges vollständig gestockt. In 
Afrika zeigen neben den Eisenbahnon Aegyptens 
auch die in den doutsehon Kolonien angemessene

stärke, roher schmiedbarer Guß mit einem feinen 
Stückgewichte von mehr als B kg, bearbeiteter 
schmiedbarer Guß bei einem Reingewichte des 
Stückes bis zu 100 kg, Drahtseile aus Eisen­
draht von weniger als 0,5 mm Stärke und sonstige 
Drahtwaren. Gleichzeitig ermäßigt werden u. a. 
die deutschen Einfuhrzölle für gewalzten und ge­
zogenen Draht in der Stärke von weniger als 0,5 bis 
0,22 mm von 5,50 Jb  auf 4,75 Jb  und für rohen 
schmiedbaren Guß in Stücken von 3 kg oder 
darunter von 8 Jb  auf 6 Jb  für den Doppelzentner. 
Nicht aufgeführt sind in dem neuen Tarife Roh­
eisen, Rohluppen. Rohschienen, Blöcke, Platinen 
und Knüppel; für diese bleiben also ebenfalls die 
seit dem 1. März d. J. gültigen Sätze bestehen, 
solange sie im deutschen autonomen Tarife nicht 
geändert werden.

Für die Einfuhr nach S c h w e d e n  werden 
von den Zöllen, die für die Eisenindustrie be­
sonderes Interesse haben, beispielsweise die nach­
stehenden gebunden: für Balken-, Eck- und 
anderes Fassoneisen, gewalzte oder geschmiedete 
Platten und Bleche, Röhren und Röhrenteile, 
Draht und Drahtwaren, Dampfmaschinen und 
Dampfkessel, Eisenbahn- und Pferdebahnwagen, 
elektrische Maschinen, sowie ferner Maschinen, 
Gerätschaften und Werkzeuge, die anderweitig 
im allgemeinen schwedischen Zolltarife nicht 
genannt sind.

E rd e  ( 1 9 0 0  bis 1904).

Fortschritte. In den englischen Kolonien ist ein 
völliger Stillstand zu verzeichnen. Auch in 
Australien hat der Eisenbahnbau wohl unter dom 
Einfluß der wirtschaftlichen und politischen Lage 
nur ganz geringe Fortschritte gemacht,

Das Eisenbahnnetz von Amerika hatte oinoit 
Umfang von 450574 km, das der Vereinigten 
Staaten einen solchen von 344172 km, es iibor- 
trifft also das Eisenbahnnetz Europas von 
305407 km um fast 40000 km, Asien hatte 
77206 km, Australien 27052 km, Afrika 26 074 km 
Eisenbahnen.

In der Roihcnfolge der einzelnen Staaten hat 
sich im Jahre 1904 nichts geändert. Auf die Vor- 
oinigton Staaten von Amerika mit 344672 km 
folgt das Deutsche Reich — allerdings in großem 
Abstand — mit 55564 km, das europäische Ruß­
land mit 54 708 km, Frankreich mit 45773 km, 
Britisch-Ostindien mit 44 352 km, Oesterreich- 
Ungarn mit 39168 km, Großbritannien und Ir­
land mit 36297 km und Kanada mit 31554 km. 
Die übrigen Staaten der Erde bleiben alle unter 
20000 km. Ganz auffallend ist der geringe Fort­
schritt im Eisenbahnbau in Großbritannien. Es 
sind im Jahre 1904 nur 149 km neue Eisenbahnen 
gebaut, während in Proußon, dessen Eisenbahn­
netz (33510 km) an Ausdehnung dem groß.
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1904 und das V erhältnis

L ä  n d e r

1. E uropa:
P reu ß en  ...................
B a y e r n ........................
Sachsen ...................
"W ürttem berg . . .
Baden ........................
E lsaß -L o th ringen  . 
U ebrige deutsche S taaten

Zusam m en D eutsch land  
O estorr.-U ngnrn, einschl. B osnien und H erzegow ina . .
G roßbritann ien  und I r l a n d .........................................................
F r a n k r e ic h ..........................................................................................
Kußland eürop., e inschl. F in lan d  (3279 k m ) ...................
I t a l i e n ...................................................................................................
B e l g i e n ...............................................................................................
N iederlande, einschl. L u x e m b u r g ...........................................
S c h w e iz ...............................................................................................
S p a n i e n ................................................................................................
P o r t u g a l ...............................................................................................
D ä n e m a r k ..........................................................................................
N o r w e g e n ..........................................................................................
S c h w e d e n ..........................................................................................
S e r b i e n ...............................................................................................
R u m ä n i e n ..........................................................................................
G r ie c h e n la n d ...........................................
E u ro p äisch e  T ü rk ei, B u lgarien , R u 'm e l ie n ........................
M alta, Je rse y , M an . . . ■ .

Zusam m en E uropa
II . A m e r i k a :

V erein ig te  S taaten  von A m e r ik a ...........................................
B ritisch  N o rd am erik a  (K a n a d a ) ...............................................
N e u f u n d la n d .....................................................................................
M e x i k o ...............................................................................................
M itte lam erika  (G uatem ala  044, H onduras 92, Salvador 

150, N icarag u a  250 und C ostarica 473 km ) . . . .  
G roße A ntillen  (K uba 2548, Dom inik. R epublik  188, 

H a ïti 225, Ja m a ik a  298, P o rto rico  322 km ) . . 
K leine A ntillen  (Martinique 224, Barbados 98, Trinidad 142 km)
V erein ig te  S taaten  von C o lu m b ie n .............................
V e n e z u e la ......................................................... .......................
B ritisch  G uyana  ...........................................
N iederländ isch  G u a y a n a ...............................................
E cuador ......................................................................................
P e r u ..........................................................................................

, B o l i v i a .........................................................................................................
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L änge  de r im  B etrieb  beßndlicheu 
b ahnen  am Ende des Ja h re

Eisen- Zuwachs von 1900—1904 Dar einzelnen Länder Es trifft Ende 1904 
Bahnlänge auf je

im ganzen 
( 7 - 3 )

in Prozent ; 

v 3 '

' |
FIHchcngröße \ Bcvölkerungs-

i zahl qkm !
100

qkm
10000 
Elnw.1900 j 1901 1 1902 ; 1903 | 1904

K 1 o in e t c r km % (abgerundete Zahlen) km

30 801 31 068 32 405 32 854 33 510 2 709 8,8 348 000 34 473 000 9,6 9,7
0 747 6 774 0 832 7 081 7 409 062 9,8 75 900 0 170 000 9,8 12,0

2 853 2 885 2 940 2 973 2 973 120 4,2 15 000 4 202 000 19,8 7,1
1 721 1 890 1 900 1 940 1 984 203 15,8 19 500 2 109 000 10,2 9,1

1 957 2 071 2 088 2 088 2 104 147 7,5 15 100 1 808 000 13,9 11,3
1 821 1 891 1 891 1 900 1 909 148 8,1 14 500 1 719 000 13,0 11,5

5 491 5 531 5 578 5 578 5 015 124 2,3 52 100 5 700 000 10,8 9,7

51 391 52 710 53 700 54 426 .55  564 i 4 173 8,1 540 700 50 367 000 10,3 9,9

30 883 37 492 38 041 38 818 39 168 2 285 0,2 070 500 47 118 000 5,8 8,3

35 180 35 462 35 000 30 148 3G 297 1 111 3,2 314 000 41 450 000 11,7 8,8

42 827 43 057 44 054 45 222 45 773 2 94G 6,9 53G 400 3S 902 000 8,5 11,7

48 400 51 409 52 339 53 258 54 708 6 248 12,9 5 390 000 105 542 000 0,9 4,7
15 787 15 810 15 942 10 039 16 117 330 2,1 286 600 32 475 000 5,6 4,9

0 345 0 470 G 029 0 819 7 041 696 11,0 29 500 6 694 000 23,9 10,2

3 209 3 257 3 311 3 372 3 433 224 7,0 35 600 5 341 000 9,0 5,t
3 783 3 910 3 997 4 145 4 249 466 12,3 41 400 3 325 000 10,2 12 ,t

13 357 13 630 13 770 13 851 14 134 777 5,8 496 900 17 961 000 2,8 7,9
2 376 2 388 2 380 2 404 2 494 118 5,0 92 000 5 429 000 2,7 4,6

3 001 3 067 3 105 3 159 3 288 287 9,G 38 500 2 449 000 8,5 13,4

2 053 2 101 2 344 2 344 2 439 386 18,8 322 300 2 221 000 0,8 10,9

11 320 11 588 12 177 12 388 12 577 1 257 11,1 447 900 5 130 000 2,8 24,5

578 578 578 578 578 — 48 300 2 494 000 1,2 0 0

3 098 3 171 3 177 3 177 3 177 79 2,5 131 300 5 913 000 2,4 b,4

972 1 035 1 035 1 035 1 118 146 15,0 04 700 2 434 000 1,7 4,6

3 142 3 142 3 142 3 142 3 142 — — 267 000 9 824 000 1,2 3,2

110 110 110 110 110 — — 1 100 372 000 10,0 3,0

283 878 290 993 290 097 300 435 305 407 21 529 7,0 9 761 300 391 507 000 3,0 7,6

311 094 317 354 325 777 334 034 344 172 33 078 10,0 7 752 800 78 595 000 4,4 43,8

28 097 29 435 30 358 30 090 31 554 2 857 9,9 8 768 000 5 339 000 0,4 59,1

1 032 1 055 1 055 1 055 1 058 26 2,5 110 800 214 000 0,9 49,4

14 573 15 454 16 008 10 008 19 437 4 864 33,4 2 016 000 14 545 000 1,0 13,4

1 256 1 335 1 339 1 522 1 615 359 28,0 - — — —

2 500 2 500 2 712 3 479 3 581 1 075 42,9 — — — —
447 447 447 459 459 12 2,7 — — --- ---
044 044 044 044 001 17 2,0 1 330 800 4 500 000 0,05 1,0

1 020 1 020 1 020 1 020 1 020 __ — 1 043 900 2 445 000 0,1 4,2

88 120 120 122 122 34 38,G 229 000 295 000 0,05 4,1
_ __ 60 60 — — — — —

300 300 300 300 300 — — 299 600 1 400 000 0,1 2,1

1 007 1 067 1 007 1 067 1 844 177 10,0 1 137 000 4 007 000 0,2 4,0
1 1 OOO 1 055 1 055 1 129 129 12,9 1 334 200 2 209 000 0,1 5,0

œ
»

i 3t V erein ig te  S taaten  von B r a s i l i e n ................................. 14 798 14 798 14 798 15;076
35 P arag u ay  .................................................... 253 253 253 253
36 U ruguay ......................................................... 1 841 1 841 1 948 1 948
37 C h i l e .................................................... 4 580 4 634 4 643 4 643
38 A rgen tin ische  R e p u b l ik ....................................... IG 369 16 767 10 767 17 377

I I I  V s i o n Z usam m en A m erika 402 171 410 030 421 571 432 618
39 R ussisches m itte lasia tisches G e b i e t ........................ 2 669 2 669 2 669 2 669
40 Sibirien  und M a n d s c h u r e i ........................................... 0 200 9 116 9 116 9 116
41 C h i n a ....................................................................... G4G 1 236 1 516 1 892
42 K o r e a ................................................................... 42 42 00 60
43 Ja p a n  ................................................................... 5 892 6 550 0 817 7 026
44 B ritisch  O s t i n d i e n ........................................... 38 235 40 825 41 723 43 372
45 Ceylon .............................................................. 478 478 593 630
46 P e r s i e n ......................................................... 54 54 54 54
47 K ioina8ien und Syrien, m it Cypern (58 km ) . 2 700 2 760 2 760 3 233
48 Po rtu g ies isch  I n d i e n ................................................ 82 82 82 82
49 M alayischo S taaten  (Borneo, Celebes usw.) . . 439 439 439 644
50 N iederländ isch  In d ien  (Jav a , S u m a t r a ) ............................. 2 094 2 227 2 228 2 302
bl S i a m ...................................... 327 382 534 685
52 Cocllinchina (Kambodscha, Anmim, Tonkln 2398, Pondlchdry 9 5 ,

Malakka 92, Philippinen 190 kni)....................................................... 383 432 2 781 2 781
IV . A f r i k a  Zusam m en Asien 60 301 07 292 71 372 74 546

53 A e g y p t e n ........................ • ................................................... 3 358 4 640 4 752 4 752
54 A lg ier und Tunis ................................. 4 251 4 894 4 894 4 894
55 U n abhäng iger K ongo-S taat . . . 444 444 444 444
56 A bessinien ........................................... — — 290 376

1 K apkolonio . .................................. 4 727 4 727 4 799 5 650
/  B ritisch  1 N a t a l ................... 1 185 1 185 1 185 1 185

57 \ Süd-A frika  j T ran sv aa l . . 1 935 1 935 1 935 2 148
_  , ' O r a n je - K o lo n ie ........................
K o lo n ien : 960 960 900 900

58 D eutsch land  (D eutsch O stafrika  130, D eutsch  Südw est­
a frik a  713, Togo 45 km) . . . 300 470 470 470

59 E ngland  (B rit. O stafrika  936, S ierra  L eone 363, Gold­
küste  270, L agos 204, M auritius 188 k m ) ...................

F ra n k re ic h  (F ranz. Sudan 843, F ran z . Som aliküste 160,
884 1 441 1 503 1 879

60
M adagaskar 132, R eunion 127 km ) . . 1 100 1 100 1 100 1 26201 Ita lien  (E ritrea  70 k m ) ........................ 27 27 27 2702 P o rtu g a l (A ngola 543, M ozam bique 449 km ) . . . . 943 943 992 992 ;

V. A u s t r a 1 i e n. Zusam m en A frik a 20 114 22 832 23 417 25 039
03 N e u s e e l a n d ........................................... 3 070 3 767 3 707 3 868
04 V ictoria  ............................. 5 178 5 209 5 314 5 444
05 4 523 4 578 4 808 5 05000 S ü d -A u s tra l ie n ...................................... 3 029 3 029 3 029 3 059
07 Q u e e n s l a n d ....................................... 4 507 4 507 4 507 4 711
08 T asm anien  ................................................ 771 771 990 998
09 W e s t - A u s t r a l i e n ............................. 2 194 3 182 3 182 3 451¡0 H aw aii (40) m it den Inseln  M aui (11) u. Oahu (91 km) 142 142 142 142

Zusam m en A u stra lien 24 014 25 185 25 805 26 723
Zusam m en au f d e r E rde 790 478 816 755 838 21G 859 355

S te igerung  gegen  das V o r j a h r ......................................°/o 2 9 “1“ 3,4 2,6 2,5

10 747 1 949 13,2 8 361 400 ' 14 934 000 ! 0,2 11,2
253 — — 253 100 636 000 : o,i 4,0

1 948 107 5,8 178 700 931 000 1 , 1 20,9
4 643 57 1,2 776 000 3 314 000 0,6 14,0

19 971 3 602 22,0 2 885 600 4 894 000 0,7 40,8
450 574 48 403 12,0 ~ — — —

2 669 — — 554 900 7 740 000 0,5 3,4
9 116 2 916 47,0 12 518 500 5 773 000 0,07 15,8
1 976 1 330 205,9 11 081 000 357 250 000 0,02 0,6

862 820 1952,4 218 600 9 670 000 0,4 0,9
7 481 1 589 27,0 417 400 46 542 000 1,8 1,6

44 352 6 117 16,0 5 068 300 294 905 000 0,9 1,5
630 152 31 8 63 900 3 687 000 1,0 1,1

54 — — 1 645 000 9 000 000 0,003 0,06
3 464 70-1 25,5 1 778 200 19 568 000 0,2 1,8

82 — — 3 700 572 000 2,2 1,4
719 280 63,8 86 200 719 000 0,8 10,0

2 302 208 9,9 599 000 29 577 000 0,4 0,8
718 391 119,6 633 000 9 000 000 0,1 0,8

2 781 2 398 626,1 — — — ____

77 206 16 905 28,0 — — —
5 204 1 846 55,0 994 300 9 833 000 0,5 5,3
4 894 643 15,1 897 400 6 695 000 0,5 1,3

'478 34 1,1 — ____ ____

376 376 ____ _ ____ ___

5 650 923 19,5 786 800 1 766 000 0,7 32,0
1 185 — — 70 900 778 000 1,1 15,2
2 148 213 11,0 308 600 867 900 0,7 24,7

960 — — 131 100 208 000 0,7 46,1

888 58S 196,0 — — — —

1 901 1 077 121,8 — — — —

1 262 162 14,7 ___

76 49 181,5 --- ____ ____ ____

992 49 5,2 — — — —
20 074 5 960 29,6 — — — —

3 928 258 7,0 271 000 830 000 1,4 47,3
5 444 266 5,1 229 000 1 201 000 2,4 45,3
5 279 756 16,7 799 100 1 370 000 0,7 38,5
3 059 30 1,0 2 341 600 ; 363 000 0,1 84,3
4 711 204 4,5 1 731 400 485 000 0,3 97,1

998 227 29,3 67 900 172 000 1,5 58,0
3 491 1 297 59,1 2 527 300 412 000 0,1 84,7

142 — — 17 700 109 000 0,8 13,0
27 052 3 038 12,6 7 985 000 4 942 000 0,3 54,7

886 313 95 835 12,1 — — ___

3,1 — — — — —
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britannischen beinahe gloichkommt, 656 km nouo 
Eisenbahnen hergestellt sind. Es gewinnt von 
Jahr zu Jahr mehr den Anschein, als ob Groß­
britannien mit Hauptbahnen nunmehr voll aus­
gestattet sei und es genügo, wenn die Maschen 
des Eisenbahnnetzes durch Kleinbahnen aus­
gefüllt werden, die, wie auch in Preußen und 
den übrigen Ländern, in den Zusammenstellungen 
nicht berücksichtigt sind.

In dem Verhältnis des Eisenbahnnetzes zum 
Flächeninhalt der Länder nimmt das Königreich 
Belgien mit 23,9 km auf 100 qkm die erste Stolle 
ein. Es folgen das Königreich Sachsen mit 
19,8 km, Baden mit 13,9 km, Elsaß-Lothringen 
mit 13,6 km, Großbritannien mit 11,7 km, dio 
Schweiz und Württemberg mit 10,2 km, Bäyorn 
mit 9,8 km, Preußen mit 9,6 km. Für Preußen 
insbesondere kommt in Betracht, daß für dio aus­
gedehnten östlichen Provinzon der Eisonbahnbau 
noch nicht so fortgeschritten sein kann, wie in 
den weiter fortgeschrittenen, industriereichen klei­
neren doutschon Staaton. In den Voreinigton 
Staaten stellt sich dies Verhältnis auf nur 4,4 km.

Das Verhältnis der Eisenbahnlänge zur Ein­
wohnerzahl ist für dio Bourtoilung dor An­
gemessenheit des Eisenbahnnetzes ein weniger 
brauchbarer Maßstab, da natürlich, je dünner die 
Bevölkerung ist, sich das Verhältnis günstiger 
gestaltet. So ist denn dieses Verhältnis am gün­
stigsten in den australischen Staaten, und zwar 
Queensland mit 97,1 km auf 10000 Einwohner, 
Westaustralien mit 84,7 km und Südaustralien 
mit 84,3 km. In Kanada kommen 59,1 km, in 
den Vereinigten Staaten von Amerika 43 km auf 
10000 Einwohner. Von den europäischen Staaten 
weist dio höchste Zahl Schweden auf mit 24,5 km, 
es folgen Dänemark mit 13,4 km, die Schweiz

Berich t  übe r  in- und

Patentanm eldungen,
w elch e  von  d em  an g eg eb en en  T age  an  w ä h r e n d  
z w e i e r M o n a t e  z u r  E in s ic h tn a h m e  fü r  je d e rm a n n  

im  K a ise rlic h e n  P a ten ta m t in B e rlin  a u slie g en .

23. A pril 1906. Kl. 7 c, P  17 000. P la tten b ieg e- 
m aschine m it zwei feststehenden  W alzen  und einer 
verstellbaren  d ritten  W alze. A ndrew  Crawt'ord P a trick , 
Johnstone  (Schottland); Y o r tr .: A. Specht und Ju l. 
S tuckenberg , Pa t.-A nw ältc, H am burg .

Kl. 10 b, S 19 478. V erfah ren  zur H erste llung  
w ette rbeständ iger B rik e tts  m itte ls w asserlöslicher B inde­
m itte l; Zug. z. Pn t. 158 497. Sächsische B ankgesell­
schaft Quellm alz & Co., D resden.

Kl. 18 a, B 41970. P fan n en lagorung  fiir Roli- 
oisenw agen. B en ra th e r M aschinenfabrik  Akt. - Ges., 
B enrath  bei D üsseldorf.

Kl. 24 c, D 15 629. S chw ingbar und ausw echsel­
bar au f hohlen  D rehzapfen  g e la g e rte r  G aserzeuger. 
Louis A lexandre  D avid, B arcelona, S p a n ie n ; V e r t r . : 
Otto Siedontopf, P at.-A nw ., B erlin  SW . 12.

Kl. 24 e, St 9495. G aserzeuger m it in de r F eu cr- 
zone des Schachtes behufs V erh in d eru n g  des A nsetzens 
von Schlacke eingesetzten  K ühlkörpern . T hom as Stapf,

mit 12,7 km, Bayern mit 12 km, Frankreich mit 
11,7 km, Elsaß-Lothringen mit 11,5 km, Baden 
mit 11,3 km, Norwegen mit 10,9 km und Belgien 
mit 10,2 km. In Deutschland sind im ganzen 
9,9 km, in Preußen 9,7 km Eisenbahnen auf jo 
10090 Einwohner vorhanden, in Großbritannien 
nur 8,8 km. Diese Reihenfolge einiger der wich­
tigsten Staaten zoigt schon, wio unrichtig cs ist, 
wenn man die Ueborlogenhoit dos Eisenbahn­
netzes oines Landes über das oines ändern nach 
diesem Maßstabo bomißt. Ein richtiges Bild von 
dor Ausstattungsziffor erhält man, wenn man so­
wohl das Verhältnis zum Flächeninhalt als zur 
Einwohnerzahl berücksichtigt.

Was dio ungefähre Schätzung dor Anlago­
koston allor Eisonhahnon der Erde betrifft, so 
sind zu diesem Zwecke die Anlagekosten für 
eine Anzahl europäischer Eisenbahnen und dio 
verschiedener Eisonbahnen dor übrigen Erdteile 
getrennt voneinander anzugehen, weil dio euro­
päischen Bahnen wegen dov meist besseren Aus­
rüstung und der grüßoron Kosten für Grund- 
orwerb im allgemeinen teurer zu stellen kommen.

Es betragen die Durchschnittskoston eines Kilo­
meters Bahnlängo für dio aufgel'ührton Bahnen 
für Europa 294461 (gegen 232933 im Vor­
jahre), für die übrigen Erdteile 151409 J t (gegen 
149206 Ji im Vorjahre).

Legt man diese Durclisehnittskostenboträge 
sämtlichen vorhandenen Eisenbahnen zugrunde, 
so ergibt sieh ein Anlagekapital für Europa von 
305407 X 294461 =89991532027 l», für dio übrigen 
Erdteile von 580903 X 151409 =  87 954396554 ■.«, 
zusammen Anlagekapital der am Schluß des 
Jahres 1904 in Betrieb gewesenen Eisenbahnen 
dor Erde 177945928581 J6 oder rund 178 Mil­
liarden Mark.

ausländische Patente .
T ornitz, N .-O c s te rr .;  V e rtr .:  A. Loli und A. V ogt, 
Pa t.-A nw älte, B erlin  W . 8.

Kl. 80b , W  23 225. V erfah ren  zur H erste llung  
h a rte r , feu erb estän d ig er T onw aren. Dick B. W illiam s, 
Bordentow n, und Joseph  R. S taulfer, Scottdale, V. St. A .; 
V e rtr.:  M. Schm etz, Pat.-A nw ., A achen.

26. A pril 1905. K l. 10 a, B 40 670. A nlage zum 
A usdrücken des K oks aus Koksöfen. B ochum er E isen­
hü tte  H ein tzm ann & D reyer, B ochum , W estf.

Kl. 18a, Sch 23 306. S chrägaufzug  m it am vor­
deren  W agenendc hängenden  F örd erk ü b eln  m it seuk- 
barem  Boden und am  h in teren  W agenende befestigtem  
Zugseile fü r H ochöfen und andere  Schachtöfen. K arl 
Schneider, K oblenz, M ainzerstraßo 23.

Kl. 18c, A 11 720. V erfah ren  zur H erste llung  
von S tah l aus gew öhnlichem  schm iedbarem  E isen und 
ge ringen  S tah lsorten . F ritz  A ndre, H a a rd t b. N eu­
s tad t a. H aard t.

Kl. 24e, B 42 113. G aserzeuger m it e iner oberen 
und e in e r un teren  F eu erste lle  zum  V ergasen  bitu­
m inöser Brennstoffe. AVilhelm B randes, T ro llh ä ttan , 
Schw eden; V e rtr .:  R obert B randes, H annover, L aves- 
straße  31.

Kl. 31c, I I  36 458. V erfah ren  und V orrich tu n g  
zur H erste llung  von d ich ten  H oblblöckcn durch Gießen
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und Pressen des Hohlblocka in einer sich verjüngenden 
Form . Adolf Hoffmann, Köln, Alauritiussteinweg 56.

30. April 1906. Kl. 7a , B 39 487. V erfahren 
und W alzw erk zum Auswalzen von nahtlosen Röhren 
und dergleichen auf einem Dorn unter abwechselnder 
Benutzung von Streek- und Lösungswalzen. Otto Briede, 
B enrath hei Düsseldorf.

Kl. 21h , P  17 055. E lektrode für elektrische 
Oefen. E dgar F irld  Price, George Em erson Cox und 
Jam es G ilbert M arshall, N iagara Falls, X. St. A .; 
V e rlr .: F . H aßlacher, Pat.-Anw ., F ran k fu rt a. M.

Kl. 24 e, 11 34 717. Sauggasnnlage. W alter R ott­
mann, Schleusingen.

Kl. 24h, K 28 773. Beschickungsvorrichtung für 
Feuerungen m it Hin und her gehendem  Kost. Köwitzke 
& Co., Berlin.

Kl. 49e, B 37851. Dam pfhydraulische Presse ; Zus. 
z. Pat. 108 277. J . Banning, Akt.-Ges., Hamm in Westl'.

Kl. 49 h, C 13 361. M aschine zum Biegen von 
M etallstäben fiir K ettenglieder und dergleichen, bei 
w elcher das W erkstück von einem hin und he r gehenden 
Schieber aufgenom mon und in eine Biegevorrichtung 
gebracht w ird. R. A. C arter, P ittsburg , Y. St. A .; 
V ertr.: F. C. Glaser, L. Glaser, 0 . H ering  und E. Peitz, 
Pat.-A nw älte, Berlin SW . 68.

Kl. 49h, H 34 837. E lektrische Kettcnsehweiß- 
m aschinc. Hugo H clberger, München, Emil Geisstr. 11.

3. Mai 1906. Kl. 7 f, E 10 032. W alzwerk zur 
H erstellung von Form stücken in W alzgesenken, bei 
welcher die eine W alze stetig  um läuft, die andere 
aber nach dem D urchgang des W erkstücks stets wieder 
in die A nfangslage zurückgeführt w ird ; Zub. z . Anm. 
E 10 080. Emil Ebingliaus und A lbert Schum acher, 
G evelsberg i. W .

Kl. 12 e, W  22 254. H ochofengasreiniger, E rnst 
AVoißo, D üddingen, u. C. Kießelbach, R ath b. Düsseldorf.

Kl. 24 a, N 7322. V erfahren und V orrichtung zur 
Ausnutzung des Brennstoffs hei Feuerungsnnlagen. 
Arnold Schwieger, S tra lauer Allee 36, und die Erben 
dos verstorbenen Franz  Nictzschmann, näm lich : W v. 
Emilie Nictzschmann, geh. R othenburg, Carl Nietzsch- 
m ann, A lfred N ietzschinann, Christinenstr. 31, Berlin, 
Max Nictzschm ann, AVuhlgarten.

Kl. 24 e, X  5702. G aserzeuger; Zus. z. Pat. 164 573. 
G as-G enerator, G. m. b. H., Dresden-A.

Kl. 31b, P  16 907. Kernform m aschine. John 
W illiam  Phillips, London; V ertr.: Ed. F ran k e  und 
Georg Hirschfeld, Pat.-A nw älte, B erlin SAN'. 13.

Kl. 31b, S 21127. Form kastenlinlter. Vfncenz 
Sefcik, AVien; Arortr.: AV. J . E. Koch und J . Poths, 
Pat.-A nw älte, H am burg 11.

Kl. 31c, D 15 902. V erfahren zum Ausbessern 
von Gußfohlern an Eisengußstücken m it Hilfe einer 
Flamm e. Ludwig D egerdorn, M ariahütte, Bez. T rier.

Kl. 31 e, Sch 23 935. V erfahren zum Ziehen von 
Stahl- oder anderen M etallblöcken. Société Schneider 
& Cie., Le Creusot, F ra n k r .; V e rtr .:  Al. AHntz, Pat.- 
Anw., B erlin SAV. 11.

Kl. 31 c, T 10 177. A 'orrichtung zum gleichzeitigen, 
von unten erfolgenden Gießen m ehrerer Teile von 
Lagerbüchsen für Eisenhahnw agenachsen oder der­
gleichen. AVilliam Hopkins ToniBOn, London, und 
AVilliam George Ilanna , Glasgow, Schottl.; Arertr. : 
C. R östel und it.  H . Korn, Pat.-A nw älte, Berlin SAV. 11.

7. Alai 1906. Kl. 7 c, Al 27 647. Arorrichtung 
zum Aufwalzen von Rohren m it inneren Arorsprüngen 
(Rippenrohren). E rich  Aletzeltin, Hannover, Hildes- 
heim erstraßo 226 C.

Kl. 31 c, Al 25 478. Arerfahren  zur H erstellung eines 
Alodollpulvers. R obert Alüllcr, Berlin, AValdcmarstr. 56.

Kl. 31c, R 21156. V erfahren, aus Bogeuanntem 
unruhigen Flußeisen ohne erheblichen Zusatz von 
Silizium und Aluminium blasenfreie Blöcke von unten 
zu gießen. Rheinische Aietallwnren- und Maschinen­
fabrik, Düsseldorf-Derendorf.

Kl. 48c, Z 4739. Arerfahren  zum B rennen zu email 
lierenderQ egenstände oder zum Glühen beliebiger Stoffe’ 
Zus. z. Rat. 151 583. Oskar Zahn, Berlin, Fasanenstr. 50‘

G eb rau c h sm u ste re in trag u n g e n .
23. April 1906. Kl. 24e, Nr. 275 084. Umsteucr- 

ventil für Regonerativöfen oder dergleichen mit in 
der Ausdehnung begrenztem , zweiteiligem, hohlem 
U m steuerkörper. Pootter & Co. Akt.-Ges., Dortmund.

Kl. 49 f, Nr. 274 859. V orrichtung zum Richten 
von E isenbahnschienen m it w agerechten und senk­
rechten Rollen. Fa. Carl Klingenhöffer, Grevenbroich.

30. April 1906. Kl. 7b, Nr. 275317. W arm ziehbank 
m it zum A ntriebe dienendem  Elektrom otor, Huld- 
schinskvsche H üttenw erke, A k t.-G es ., Gleiwitz, O.-S.

Kl. 31c, Nr. 275 186. Afodellkern, bei dem zwischen 
die beiden K ernhälften  eine Bio abstützendo Tragplatte 
eingeschoben ist. B runo Herzog, .Meißen.

Kl. 31c, N r. 275187. Arodellkern, in dem eine 
Welle" liegt, deren D rehen Zugseile an- und damit die 
K ernw ände nach innen zieht. Bruno Herzog, Aleißcn.

Kl. 31c, Nr. 275194. .Mit um laufendem  Gebläse- 
rolir und m ehrteiligem  Düscnkopf versehene Aror- 
richtung zum Innenreinigen von Gußstücken. Friedrich 
Müller, Staffel, K oblenzerstr. 79b.

7. Mai 1906. Kl. 24c, Nr. 276 112. Alit Generator­
feuerung und unter der Brennsoble liegendem  Rekupe­
ra to r ausgerüsteter, liegender Brennofen für Tonwaren 
mit an  der vorderen Stirnwand ungeordnetem  AVärmc- 
speicher für die F rischluft und iii der hin teren  Stirn­
wand ungeordneten Säugöffnungen fü r die Gasflamme. 
Paul G ründer, Coswig, Anh.

Deutsche Reichspatente.
K l. l a ,  N r. 166070, vom 4. Oktober 1904. F r i t z  

B a u m  i n  H e r n e  i. W . H ydraulische Setzmaschine.
Die Erfindung bezweckt, den AVasserbub au der 

A ustragstelle  des Setzraum es beliebig regelbar zu 
machen, um ihn an dieser Stelle der Menge und 
N atur des Setzgutes anpassen zu können. Demzufolge 
sind die sonst gebräuchlichen oberen Ooffnungen im

A ustragkasteu  für die Scbiebergtangon des inneren 
Schiebers luftdicht abgeschlossen. Auf dem Abschluß 
dieser Ooffnungen sind H ähne oder Arcntile a an­
gebracht, durch welche die über dem AVasser befind­
liche L uft gedrosselt werden kann. AA'ird der Halm 
ganz geschlossen, so findet an der A ustragstelle, weil 
die eingeschlossene Luft als Puffer w irkt, nur eine 
geringe AVasserbowegung sta tt, die um so größer 
wirdj je  m ehr der H ahn o geöffnet wird.
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Kl. 24f, Kr. 165 SGI, vom 20. F ebruar 1904. 
U n d e r f e e d  S t o k e r  C o m p a n y  L i m i t e d  i n  
L o n d o n .  Rost aus kastenförmigen Hohlstäben fü r  
Unterbeschickung und künstlichen Zug.

Dio R oststäbe a von kastenförm igem  Querschnitt 
stehen m it ihrem  inneren Ende mit der Luftzufüh-

Diese geringere Hitze im G aserzeuger wird da­
durch dauernd aufrecht erhalten, daß der eingeleiteteu 
VerbrennungBluft ständig eine so große Menge von 
dem Generator selbst entnommenem Kohlonoxvdgas 
zugemischt wird, daß eine über der Schm elztem peratur 
der Schlacke des Brennstoffes liegende T em peratur 
überhaupt nicht erreicht werden kann.

K l. 49 o, K r. 105112, vom 27. F ehruar 1904. 
A l f r e d  W a l l e n s t o i n  i n  B e r l i n - H a l e n s e e .  
Riemen-Fallwerk, bei welchem der Antrieb des Hammer- 
bi'irs von einem Tritthebel aus eingeleitet wird.

Der Hubriom en b 
t des Kaliwerkes a,

welches auf zwei 
fclffiSipvL Stangen s gleitet, ist
fjk e |3 ^  ("b nach seiner Führung

Cp;ä=j'; ¡S3  um die ständig um-
1 t f e s r : laufende Rolle r  m it

“  | i— ör-s- - einem D rahtseil e
verbunden, das über 
eine in dem F u ß tritt c 

— 3 gelagerte  Holle f
läuft und m it seinem

1
 ändern Ende an dem

Fallw erk  a befestigt 
ist. Durch N ieder­
drücken des T rittes c, 
wodurch gleichzeitig 
die T ragrollen t so 
weit gesenkt werden, 
daß der Riemen b auf 
der A ntriebsrolle r  
zur A uflage kommt, 
werden b und e so 
stark  gespannt, daß 
der Riemen b von 
der Rolle r  m itge­
nommen und das 
Kaliwerk a ange­

hoben wird. Durch Anschlägen des Ansatzes i  gegen 
den Anschlag h wird dann der Riemen b w ieder ge­
lockert, so daß das Fallw erk a niederfällt.

rungskam m er c in Yorbindung, welche in sich die 
Beschickungskam m er d  fü r den Brennstoff träg t. Die 
Luft tr itt  nun einerseits durch Oeffnungcn e nach der 
Beschickungskam m er hin aus und bewirkt hierdurch 
eine genügende K ühlung der inneren bisher dem Ab- 
brennen besonders ausgesetzten Enden, anderseits 
durchstreicht sie die Stäbe bis zu ihrem äußeren Ende 
und gelangt durch dio R ostspalten zum Brennstoff.

Kl. 18 a, K r. 165939, vom 25. Mai 1904 (1. Ok­
tober 1903). M. C h a r l e s  L o u i s  P e r a r d  i n 
D r o u j k a s k a ,  Rußland. Cowper-Winderhitzer.

Eine gleichm äßigere V erteilung der Heizgase und 
des W indes in den Zügen des W ärm espeichers soll 
dadurch erre ich t w erden, daß der Raum unterhalb 
des den W ärm espeicher tragenden Rostes durch

Kl. 49f, Kr. 106405, vom 19. Jan u a r 1904. 
F r a n z  M e l a u n  i n  C h a r l o t t e n b u r g .  Verfahren 
zum Zusammenschweißen von Eisenbahnschienen.

Das ATerfaliren bezweckt, Schienen derartig  zu­
sammenzuschweißen, daß Spannungen in den Schweiß­
stellen, die zu einem Bruch der Schienen führen 
können, vermieden werden.

m ehrere Oeffnungen a m it einem den W inderhitzer 
teilweise um gebenden Sammel- bezw. Yerteilungs- 
kaual b in Verbindung steht, welcher einerseits zur 
A bführung der Abhitze m it dem Essenkanal und 
anderseits m it der W indleitung verbunden werden 
kann. Die gleichm äßige V erteilung kann durch im 
K anal b vorgesehene Schieber c noch weiter ge­
sichert werden. Die zu verschweißenden Schienenenden a werden

K1.24e, K r. 166233, vom 16. Ju li 1902. S o c i é t é  
F r a n ç a i s e  d e  C o n s t r u c t i o n s  M é c a n i q u e s ,  
A n c i e n s  E t a b l i s s e m e n t s  C a i l  i n  . Pa r i s .  
Gaserzeugungsverfahren.

Es soll hei diesem V erfahren im Gaserzeuger so 
gearbeite t werden, daß die Hitze an keinem  Punkt 
desselben so hoch ist, daß ein Zusammenschraelzen 
der Sehlacke e in treten  kann. In letzterem  Falle 
w-erdun nämlich ste ts nicht vollkommen ausgebrannte 
K ohlcnstücke von der flüssigen Schlacke umschlossen 
und ih rer völligen Ausnutzung entzogen.

schräg zur Schienenlängsachse abgeschnitten und 
unter Belassung eines genügenden Zwischenraumes 
durch eine zweiteilige Form c fest verbunden. In 
die entstandene Lücke wird ein entsprechend keil­
förmig geschnittenes Zwischenstück b so eingefügt, 
daß es noch über die Schienonoborflüehe überstellt. 
Die Schweißung erfolgt nach bekannten V erfahren, 
wobei während und nach derselben auf den K eil b 
mittels der Presse d  ein D ruck ausgeübt w ird, um 
das Metall zwischen dio Schienenenden einzupressen 
und unter Druck erkalten zu lassen.
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K l. 12o, N r. 1654S5, vom 25. Dezember 1902. 
E r n s t  S c h m i e d  t i n  A s c h a f f e n b u r g .  Gas- 
wascliapparat mit in einem gemeinsamen turm artigen  

B ehälter senkrecht überein­
ander angeordneten,aus Stäben, 
Sieben und dgl. bestehenden 
Waschtrommeln.

In einem  gem einsam en turm - 
artigen  B ehälter a sind senk­
recht übereinander m ehrere aus 
Stäben, Sieben oder dgl. be­
stehende W aschtrom m eln b an­
geordnet, die voneinander durch 
nach der offenen Mitte hin ab­
fallende Fangplatten  g  getrennt 
sind. D urch den Turm  wird 
aus dem B ehälter e m ittels der 
Pum pe h ständig  ein W asser­
strom  geführt, der durch die 
Stäbe der um laufenden Trom ­
meln b zu einem feinen Regen 
zerstäubt w ird. Das zu rein i­
gende Gas wird unten bei i 
e ingeführt und verläß t den 
A pparat bei f , nachdem  es 
in oftm alige innige B erührung 
mit dem W asser gekomm en ist.

K l. 10a, N r. 165559, vom 3. Mai 1904. Dr. 
C. O t t o  & Co., G. m. b. H. in  D a h l h a u s e n ,  R u h r .

Liegender Koksofen. 
Um dem m itunter 
sehr beträchtlichen 

I D ruck der K am m er-
I fiiliung besser W ider-
I stand leisten zu kön-
! neu, sind die Sciten-
I wände a der Koks­

kam m ern b als Gc- 
I wölbe ausgebildet,
! welche zwischen die
! festen und unnach-
I giebigen W iderlager
I an der Ofensohle und

der Ofendecko ge­
spannt sind. Die ge­
wölbten, jo eine Heiz- 
wand bildonden Sei­

tenw ände benach­
b a rte r  K am m ern sind 
mit ihren Scheiteln 
e inander zu- odor 
abgekohrt und durch 
Zwischensteine c m it­
e inander verbunden.

K l. 10 n, N r. 106 720, vom 8. Septem ber 1904. 
D u r y  & P i o t t e  i n  S a i n t - G i l l  e s  bei Brüssel. 
Liegender Koksofen mit senkrechten Ileizzügen und 
unter diesen im M auerwerk liegenden, m it Düsen ver­
sehenen Gasverteilungsleilungen.

Die auf dem GasverteilungBkanal b sitzenden 
Austrittaöffnungen h oder die Düsen d  sind m it Schie-

Kl. 31 c , N r. 165 831, vom 20. August 1904. 
D a v i d  M e i n  N e s b i t  u n d  A s h w e l l  & N e s b i t  
L i m i t e d  i n  L o n d o n .  Verfahren zum  Gießen von 
schwachwandigen Gußstücken, z . B. Heizkörpern.

Die Erfinder schlagen vor, in den Außenflächen 
der Form  oder auf dem K ern eine Anzahl von Lauf­
nuten oder K anälen d bezw. e vorzusehen, die sich

o  I o 1

vom Einguß aus zum Boden über die ganze Tiefe der 
Form  erstrecken. Sie sollen dem eingegossenen Me­
tall als Führungen dienen, das sicli von den Kanälen 
aus selbst bei sehr dünnen W andstärken  leicht und 
vollständig in dem H ohlraum  der Form  ausbreiten 
kann. V orteilhaft w ird den L eitkanälen  d eine wellen- 
oder ziekzaekförm ige G estalt gegeben, wodurch das 
gleichm äßige A usbreiten des M etalls befördert wird.

Kl. 1 8 b , N r. 105492, vom 15. Oktober 1903. 
W a l t h e r  M a t h o s i u s  i n  B e r l i n .  Verfahren der 
Entphosphorung von Roheisen.

Das V erfahren bezweckt die Entphosphorung von 
Roheisensorten m it einem PhoBphorgehalt von 0 bis 
1 o/o, die aus Erzen m it einem m ittleren  Phosphor­
gehalt hergestellt werden, aber zum Vorblasen in der 
Birne n icht geeignet sind. Erfinder schlägt vor, den 
Phosphor d e rartiger R oheisensorten n icht in Form 
von Phosphaten, sondern als unlösliche Phosphido ab­
zuscheiden. Dem gem äß sollen dem Eisenbade Me­
talle oder Legierungen von M etallen zugesetzt werden, 
die den Phosphor zu binden vormögen, m it diesem 
als Stein an die Oberfläche steigen und beseitigt 
w erden können. Als boIcIic M etalle schlägt der E r­
finder die M etalle der alkalischen Erden oder ihre 
Legierungen vor, insbesondere Kalzium . Das V erfahren 
kann entw eder im M ischer oder in der Gießpfanno 
oder im Hochofon selbst ausgeführt werden. Tin 
letzteren Falle  kann das Kalzium aus der 'flüssigen 
H ochofenschlacke selbst durch Elektrolyse gewonnen 
werden, wobei die Anode innerhalb oder oberhalb der 
Schlackcnschicht an einer Stelle ungeordnet wird, wo 
Bich die Beschickung in elektrisch leitfähigem  Zu­
stande befindet, während die K athode m it dem Eisen­
bado in V erbindung gebrach t wird.

Kl. 24 c , N r. 166 725, vom 10. März 1904 
D r. O s k a r  Z a h n  i n  B e r l i n .  Anlage zum  Vor­
wärmen des Heizgases und der Verbrennungsluft von 
Gasheizungen.

U nterhalb  und zu beiden Seiten des das G as'zu  
dem B renner führenden K anales a sind K anäle b und d 
angeordnet, durch 'w elche  die Abhitze abzieht. U nter

bern, Hähnen oder dergleichen versehen, die von 
nullen gestellt werden können. Dem gem äß sind letz­
tere entw eder einzeln oder zu m ehreren m it Stangen f  
verbunden, die von außen erre ichbar sind. Den Gas­
verteilungsrohren b wird zweckm äßig eine größere 
Höhe als Breite gegeben, um bei m öglichst geringem  
L eitungsquerschnitt die Düsen durch Schüreisen m it 
aufgebogenem  Ende reinigen zu können.

und über den Kanälen b befinden Bich noch je  zwei 
K anäle c, durch welche die V erbrennungsluft streicht. 
Auf dem W ege durch die K anäle a und c findet die 
E rhitzung von Gas und L uft statt.



1. Juni 1906. Bericht über in- und ausländische Patente. Stahl und Eisen. 685

K l. 1 8 a , N r. 165 9S5, vom 18. Dezember 1903. 
G u s t a f  G r ü n  d a l  i n  D j u r s h o l m ,  Schweden. 
Kanalofen m it in der Decke liegender Gaszuführung 
zum Brennen von a u f  Wagen hindurchgefahrenen 
Ziegeln aus E rz.

Der Ofen besteht in bekannter W eise aus der 
Vorw ürm kam m er a, der B rennkam m er b und der 
Kühlkam m er c, welche von den mit den E rzbriketts

frieren vorzubougon. E r ist durch die Z ahnräder c d 
und die W elle e m it dem Antriebe g verbunden. 
Die ganze D rehvorrichtung ist auf der den Stopfer 
tragenden Stange x  befestigt und wird m it dieser und 
dem Stopfer gehoben und gesenkt.

K l. 2 4 c , N r. 166282, vom 29. April 1905. M a ­
s c h i n e n b a u - A k t .  - G e s .  T i g  1 e r  i n M e i d e r  i c h 
am Niederrhein. Gewichtsausgleichsvorrichtung für  
Gasventile m it umlegbarer Ventilschale.

Die Glocke a hang t an vier Lenkern b, von denen 
die auf der W olle c sitzenden m it dem Umlegchebol d 
verbunden sind. Das Gewicht der Glocke a ist in 
üblicher AYoiso durch  ein Gegengewicht e ausge­
glichen. Um nun den Gewichtsüberschuß des Gegen­
gewichtes e über das Gewicht der Glocke a  in deren

Höchstlagen nach Möglichkeit w ieder nuszugleichen, 
wird dieser Gowichtsüherschuß gemäß vorliegender 
Neuerung zum Heben von Ausgleichgewichten f  be­
nutzt, die bei W eiterdrehung des Um legehebels d 
über seine M ittellage hinaus zur U nterstützung beim 
Heben des Gegengewichtes e dienen, welches sich 
hierbei auf ein Querstück h aufsetzt. Dem Umstande,

beladenen W agen von a nach c auf Schienen e durch­
fahren werden.

Neu au derartigen  Ocfen ist die Anordnung von 
doppelten W änden an der Kühlkam m er c, durch deren 
Zwischenraum die V erbrennungsluft behufs Erhitzung 
streicht und hei k  m it dom aus dem Kanal i aus­
tretenden Gas verbrennt. Dadurch wird es möglich, 
der K ühlkam m er c nur solche lichte W eite zu gehen, 
daß die W agen passieren können. Die Yorwürm- 
kam m er a hingegen erhält eine größere lichte Höhe, 
um den Abzug der Verbrennungsgaso zu erleichtern 
und den Ofenzug zu erhöhen.

K l. 31 c, N r. 166019, vom 7. Jan u ar 1905. 
P h i l i p p  Cu b e r  i n  B e u t h  e n , O.-Schl. Stopfer 
fü r  Gießpfannen.

Der Stopfer a kann n icht nur angehoben, sondern 
auch um sich selbst gedreht werden, um einem An-

daß die überschüssige K raft des Gewichtes e beim 
Heben allm ählich wächst, ist dadurch Rechnung ge­
tragen, daß die K etten zum Heben der Ausgleich­
gewichte f  über exzentrisch gelagerte K ettenräder g 
laufen, so daß die Gewichte anfänglich an einem 
kleinen, später an einem immer größer werdenden 
Hebelarm angreifen.

K l. 3 1b , N r. 165505, vom 21. Mai 1904. E i s e n ­
g i e ß e r e i - A k t i o n g e s e l l s c h a f t ,  v o r m .  K e y l i n g  
& T h o m a s  in B e r l i n .  Sieb fü r  Formmaschinen.

Der das Sieh a  tragende Rahmen b ist um 
Bolzen e schwenkbar an Armen d  befestigt, die,

m ittels Schrauben ina
-f

@tc

der Höhe verstell­
bar, an dem Maschi- 
nengcstell e ange- 
schrauht sind. Das 
Sieh schwingt in zu­
einander gespreizten 
Arm en f  über dem 
Form kasten g. Nach 
dem Gebrauch wird 
es nach unten g e ­
klappt.

K l. 1 0a , N r. 166719, vom 19. Mai 1904. 
G u s t a v R e i n i n g e r  i n W o s t o n d - B c r l i n .  Ver­
fahren zu r  Erhöhung der Cyan- und Ammoniakaus­
beute in Entgasungs- und Vergasungsöfen, namentlich 
bei der Verwertung von Brennstoffabfällen, im be­
sonderen fü r  sich oder in Vermischung mit E rz oder 
Gichtstaub in Koksöfen.

Erfinder schlägt vor, den m öglichst trockenen 
Kohlen oder Brcnnstolfabfällen, welchen zur Erzielung 
eines druckfesten Koks Erze oder G ichtstaub in 
üblicher W eise zugesetzt werden können, Kalzium ­
karbid, welches durch Einbindeu mit wasserfreiem 
T eer oder anderem  wasserfreien organischen Binde­
m ittel vor einer vorzeitigen Zersetzung durch die 
Feuchtigkeit des Vcrkohluugsgutes zu schützen ist, 
beizumischen und während der Erhitzung in den Oefen 
Stickstoff oder ein hochstickstoffhaltiges Gas (z. B. 
Gicht- oder Rauchgas, für G eneratoren mit Neben- 
produktengewinnung Luft) durchzuleiten.
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K l .  3 1 c , N r .  1(55880, vom  10. A u g u s t 1904. L u d ­
w i g  A u g u s t  A V i l c z e k  i n  P a r i s .  Verfahren zu r  
paarweisen Herstellung von bauchigen Holdbehältern.

D ie  K o rn e  a z u r
,......... ........................................ H e rs te llu n g  d er n o h l-

b e h ii lte r  w e rd en  p a a r­
w e ise  in  e inem  S tü c k
g e s ta m p ft, zw ec km äß ig  
u n te r V e rw e n d u n g  von 

k re u z fö rm ig e n  K e rn ­
e isen. lla B  d ie K e rn e

ve rb ind end e S tü c k  b e rh ä lt,  um  in  d e r F o rm  u n v e r­
rü c k b a r lie g e n  zu kö n n e n , e inen  g rö ß e ren  D u rchm esse r 
a ls d ie K e rn e  se lbst und fin d e t in  e inem  K e rn la g e r  
der M a n te lfo rm  se ine A u fla g e .

Patente der Ver. Staaten von Amerika.

N r .  7 8 1 6 8 S . J . R .  S p e e r  u n d  AY. H.  I l a l t -  
z e l l  i n  P i t t s  b ü r g ,  Pa. Blockstripper.

D ie Aro r r ic h tu n g  is t an  d e r L a u fk a tz e  a e ines
L a u fk ra n e s  an g eord ne t und  b e s te llt im  w ese n tlic h e n  

aus e in e r H u b v o rr ic h tu n g  
und e in e r V o r r ic h tu n g ,  um  
den B lo c k  aus d e r G uß-

^__  __ PI form herauszupressen. Der
«ÖhJ Q u e rträ g e r b is t  in  F ü h r ­

ungen c g e fü h r t und k a n n  
m itte ls  d e r K e tte n  d, die 
a u f d ie  T ro m m e ln  e n u f- 
g ew um lcn  w e rd en , gehoben 
und  g esenkt w e rd en . in  
d e r K a tz e  is t  m it  e inem  
B u n d  e ine s e n k re c h te ,m itte ls  
des Z a h n ra d tr ie b o s  f  d re h ­
bare v ie rk a n t ig e  AVello g 
g e la g e r t ,  d ie ,  in  e in e r 
en tsprechend d u rc h b o h rte n  
Schraube h m it  L in k s -  und 

R ec h tsg ew in d e  g le ite n d , 
diese in  U m d re h u n g  v e r­
se tzt. A u f  d ie  beiden G e­
w ind e  d e r Schraube h s ind 
zw e i M u tte rn  i  und k  a u f­
gesetzt. D ie obere i is t  in  
dem  Q u e rträ g e r b d re h b a r 

und um ein  S tü c k  se n k re c h t ve rsch ie b b ar g e la g e rt und 
t rä g t  an  e in e r z y lin d r is c h  d ie un te re  M u t te r  k  um ­
fassenden V e r lä n g e ru n g  e inen  S tem p e l /. A u f  diese 
M u tto r is t  e in  Z a h n ra d  m  au fg ese tz t, das m it  e inem  
zw e ite n  in  dem  Q u e rträ g e r b g e la g e rte n  Z a h n ra d  in  
E in g r i f f  s te h t. D ieses Z a h n ra d  w ird  g le ic h fa lls  von 
der K a tze  aus m it te ls  e in e r d a r in  g le iten d en  v ie r­
ka n tig e n  AVello  an g etrieb en . A n  d e r u n te re n  M u t te r  k  
sind d ie G re ifza n g e n  n in  den B o lzen  o d re h b a r ge­
la g e rt. D e r  A rb e its v o rg a n g  is t nu n  d er fo lg e n d e : 
Es w ird  zu nächst das Q ue rh a u p t b an den K e tte n  d 
entsprechend w e it he rabge lassen und dann m itte ls  des 
(a u f d er A b b ild u n g  n ic h t s ich tb a ren ) Z ah n tr ie b e s  die 
G re ifv o r r ic h tu n g  in  d ie r ic h tig e  La g e  g ed reh t. D u rc h  
D rehen d er AVello g  und d a m it d e r Schraube h  w ird  
d ie M u t te r  k  und d ie G ro ifv o r r ie h tu n g  gehoben, w ob e i 
die Zangen n d ie G u ß fo rm  an den Nasen p  e rfassen , 
und g le ic h z e it ig  d ie obere M u t te r  i g esenkt, so daß 
der S tem p e l l d u rch  die E in g u ß ö ffn u n g  q d e r F o rm  
gegen den B lo c k  r  p re llt.  Soba ld  d ie F o rm  sich von 
dem  B lo c k  g e lös t h o t, w ird  d ie ganze A 'o rr ic h tu n g  m it  
d e r F o rm  d u rc h  d ie K e tte n  d  gehoben und  e n t­
sprechend ve rfa h re n .

N r .  77891 S . A .  T a y l o r  i n  A l l i a n c e ,  O h i o .  
Blockwendevorrichtung.

D ie  B lo e k w e n d e v o rr ic h tu n g  is t  an  e in e r B e ­
sc h ic k u n g s v o rr ic h tu n g  fü r  A n w ä rm ö fe n  nach B e d a rf 
an zub rm g en  oder zu e n tfe rn e n . D ie  an e inem  L a u f ­

k ra n  oder d c rg l. ang eord ne te  B e sc h ic ku n g svo rric h tu n g  
b esteh t aus dem  R a h m c n g c s te ll «, in  dem  d e r A u s ­
le g e rra h m e n  b im  Z ap fen  c d re h b a r g e la g e rt is t. 
A n  d iesem  R a h m e n  s ind  z w e i AAre lle n  d w ag erech t 
nebene inan d er g e la g e rt, d ie  g e d re h t w e rd en  können 
und a u f diese W e ise  d ie  Zang en  e schließen. In  
d ieser AVeise w ird  d ie V o r r ic h tu n g  zu m  Beschicken 
d er O cfen ve rw e n d e t. U m  d ie B lö c ke  im  O fen zu 
w enden, w ird  d urch d ie Zangen e ine  G abel f  an 
deren E n d s tü c k  g e rg r iffe n , und z w a r um fassen diese 
eine r in g fö rm ig e  N u t, so daß d ie G abel in  d e r L ä ng s­

r ic h tu n g  un ve rsch ieb b ar ab e r d re h b a r is t. A n  das 
E n d s tü c k  g sc h ließ t s ich  e ine  AVello  h, d ie m it  ih re m  
E nde t lose in  e ine  U n iv e rs a lk u p p lu n g  I e ingesetzt 
w ird , d ie  a u f d ie am  A u s le g o rra h m e n  in  L a g e rn  k  
fest g e lag e rte  A V e lle  »i fes t au fg ese tz t is t. A f it te ls  
d e r Schnecke n und e ines S c h necken rad sek to rs  o 
kö n n e n  die A Vellen  und d ie G abel u m  90° g ed reh t 
w erd en . D ie  G abel is t so e in g e r ic h te t, daß d ie eine 
Z in k e  u n g e fä h r d io  Are r lü n g e ru n g  d er AVollenachse 
b ild e t, w ä h re n d  d ie  andere vo n  d iese r ahgebogen is t, 
so daß d ie D re h u n g  des B locke s um  d io  e ine Z in ke  
üb e r die K a n te  des B locke s in  ru h ig e r, s toß loser AVeise 
e r fo lg t.

N r .  7S1S1G. D e  E s t o v e - L l a t a s  i n  P a r i s .  
Verfahren zu r  Herstellung ron Panzerplatten.

U m  das Z e m e n tie re n  der fe r t ig e n  P la tte n , das 
deren F e s tig k o it  b e e in trä c h tig e n  so ll, zu ve rm e id en , 
w e rd en  d ie P a n z e rp la tte n  aus e inze ln en  ve rsch ieden 
h a rte n  und zähen S c h ic h te n  zusam m engeschw eiß t. 
D ie  H e rs te llu n g  fin d e t nach d iesem  Aro r fa h re n  in  der 
AVeise s ta t t,  daß in  e ine F o rm  a zu nächst e ine  S ch ich t 
h a rte n  und zähen S ta h ls  b gegossen w ir d ;  nachdem  
diese e tw as a b g e kü h lt is t, w ird  eine an  d er U n te rs e ite  
m it  p y ra m id e n a rtig e n  
E rh ö h u n g e n  od e r e in e r 
ä h n lic h e n  A u fra u h u n g  
versehene und  in  die 
F o rm  genau passende 
P re ß p la tto  in  das noch 
w e ic h o M e ta ll e ingep reß t, 
bis dessen O berfläche d ie F o rm  d e r g e rauh ten  
F lä c h e  a n n im m t. A u f  d ie e rs te  La g e  S ta h l w ird  h ie r ­
a u f e ine  zw e ite  e tw as zä here  c gegossen und  w ie d e r 
gepreß t und in  d iese r AVeise fo rtg e fa h re n , b is eine 
genügende A n z a h l S ch ich te n , von denen d ie erste  Bein­
h a rt,  d ie  fo lg end en im m e r zä h e r s ind , e r re ic h t is t. 
M e is t w e rd en  d re i S ch ich te n  schon genügen. U m  eine 
O x y d a tio n  des M e ta lls  v o r  dem  Arerschw e iß eu zu v e r­
h in d e rn , w ird  je d e  P ln t to  v o r  dem  A u fg ie ß e n  d er fo l­
genden S c h ic h t m it  in  AVasser g e lös tem  G ra p h it  be­
ha n d e lt. D ie  fe rtig g e sc h w e iß te  P la tte  w ird  sc h ließ lic h  
von neuem  a n g e w ä rm t und nusgew a lzt.
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Statistisches.

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im April 1906.

B e z i r k e

j Anzahl 
der 

j Werke 
| Im Be- 
1 richts- 

Monat

E r z e u g u n g E r z e u g u n g

im Im 
Jlärz 1906 : April 1906 

Tonnen ¡ Tonnen

vom 1. Jan. 
bla

30. April 1908 
Tonnen

im 
April 1905 
Tonnen

vom [.Jan. ; 
bis

30. April 1905 j 
Tonnen

R h e in lan d -W estfa len ............................................. 12 94553 | 91942 347564 68094 246074
da Siegerland, L ahnbezirk und Hessen-Nassau . — 14163' 19062 67952 15774 51708
es S c h le s ie n ............................................................... 6 7803 | 8489 32060 7667 29317 :
ca E P o m m e rn ................................................................... 1 12950. 12655 51240 12750 50345 1

*5 e« H annover und B ra u n sc h w e ig ........................... 2 5970 ¡ 5054 22577 3615 13169 |
Bayern, W ürttem berg  und Thüringen . . . 1 2244 ! 2135 -8619 2300 9001

•s E S a a r b e z i r k ............................................. .... < 10 7037 6854 27493 652S 26957 i
22 * Lothringen und L u x em b u rg ............................... / 10 3 83901 32008 133016 26025 126230

j CO Gießerei-Roheisen Sa. — 183110 j 178199 G90527 143353 552801 !

R h e in lan d -W estfa lo n ............................................. 3 23796 26944 99201 18087 65427 ]
j -3 ä Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . — 5167 i 3372 12476 3307 12588
53 Ä-S S c h le s ie n ...................................................... 2 3418 | 5493 17052 3416 13873g a  ■£? H annover und B ra u n sc h w e ig ........................... 1 67 3 0 1 7210 26290 7900 21970 |

CO ** Bcssemor-Roheisen Sa. — 39111 j 43019 155019 32710 113858 1
R h e in la n d -W e stfa len ............................................. 10 276219 ¡ 253388 1041101 240327 797050 :

5 5 Siegorland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . — 1 — — __ 3 i.*2 -£= S c h le s ie n ................................................................... 3 25860 ! 21088 92766 20832 78191 1
H annover und B ra u n sc h w e ig ........................... 1 21133 19970 82123 19475 76963

*S «> Bayern, W ürttem berg  und Thüringen . 1 13200 i 12900 51050 11900 41440 !
s  ’S S a a r b e z i r k ....................................................... 72652 67999 271184 59100 217969

e- ¿3 L othringen und L u x e m b u r g ........................... /  20 274623 | 267987 1050955 242726 889597 !
Thomas-Roheisen Sa. — 683687 j 643332 2589179 600360 2101213 :i

I ¡g S ^ R h e in la n d -W e stfa len ............................................. 6 30784 34923 143711 24004 99176n * Siegorland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . — 33295 ! 28281 121790 22346 78253 jMB „
•S.H i S c h le s ie n ............................................. .... 4 7559 : 6170 29579 7274 28189 i
e£* g -S P o m m e rn .................................................................... 1 — — — _ __

3  "5 fc* Bayern, W ürttem berg  und Thüringen . . . i — 1 — — _ —
¿o *3 Stahl- und Spiegoleisen usw. Sa. — 716381 69374 295080 53624 205618

Rheinland-W estfalen . . . . . . . . . . . _ 4517 [ 5699 15073 1218 10003
Siegorland, Lahnbezirk und HesBon-Nassau . _. 19778 : 18694 75563 15803 59840

,J=3 <u O S c h le s ie n ........................... ........................................ 7 31067! 31310 118885 30815 119964CÄ .21 __L r=_ B ayern, W ürttem berg  und Thüringen . . . 1 820! 780 3300 670 3020
L othringen und L u x em b u rg ............................... 9 17799 | 20382 74085 15840 62066

Puddel-Roheisen Sa. — 73981 | 76865 286906 64346 255493

R h e in la n d -W e stfa len ............................................. — 4298691 412896 1646650 357730 1217730
Siegerland, Lahnbozirk und Hessen-Nassau . — 72403 ¡ 69409 277781 57230 202392
S c h le s ie n ...................................................... .... — 75707 i 72550 290348 70004 269534tO -a-c ca »— P o m m e rn ................................................................... 12950 i 12655 51240 12750 50345
H annover und B ra u n s c h w e ig ........................... — 33833 32234 130990 30990 112102
Bayern, W ürttem berg  und Thüringen . , . — 16264 15815 63029 14870 53461

5 S S a a r b e z i r k ............................................................... — 79689 i 74853 298677 65628 244926
" L othringen und Luxem burg ........................... 330812 | 320377 1258056 285191 1078493

Gesam t-Erzeugung Sa. — 1051527 11010789 4016771 894393 3228983

G ie ß e re i-R o h e ise n .................................................. _ 183110 1 178199 690527 143353 552801
«3 B essem er-R oheisen ................................................. — 39111 43019 155019 32710 113858
í | T h o m a s -R o h e ise n .................................................. — 683687 Í 643332 2589179 600360 2101213

0 3  00 Stahleisen und S p icg c le isen ............................... — 71638; 69374 295086 53624 205618
-CU ~SS 
=  « P u d d e l-R oheisen ...................................................... — 73981 1 76865 286966 64346 255493

C 5 Gesam t-Erzeugung Sa. — 1051527 1010789 4016771 894393 3228983 j

I t o l i e i s e n e r z e :u g u n g  i m  A u s l ä n d e :

Vereinigte Staaten von A m erika: April 1906 . . 2 106000 t. Belgien: April 1906 . . 112485 t.
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Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches im März 1906.

Einfuhr Ausfuhr

Eisenerze; eisen- oder m anganhaltige O asreinigungsm asse; K onverterschlacken; t t
uusgebrannter e isenhaltiger Schwefelkies (237e)* .............................................. 626 927 283 147

M anganerze (237 h ) ...................................................................................................................... 15 699 150

Roheisen ( 7 7 7 ) ................................................................................................................................ 11 699 28 674
B ruehcisen, Alteisen (Schrott); E isenfeilspäne usw. (843a, 8 4 3 b ) ....................... 8 476 7 284
R öhren und R öhrenform stücke aus n icht schm iedbarem  Guß, H ähne, Ventile usw.

(778a u. b, 779a u. b, 7 8 3 e ) ........................................................................................... 66 2 090
'W alzen aus n icht schm iedbarem  Guß (780a u. b ) ....................................................... 53 263
M aschinenteile roh u. bearbeitet** aus n icht schmiedh. Guß (782a, 7 8 3 a — d) 250 368
Sonstigo E isengußw aren roh und bearbeitet (781a, 782h, 783f u. g.) . . . . 339 1 555
Rohluppen; R ohschienen; R ohblöcke; B ram m en; vorgewalzte B löcke; P la tinen ;

K nüppel; T iegelstahl in Blöcken (7 8 4 )......................................................................... 520 27 999
Schm iedbares Eisen in S täb en ; T räg er ( |  |_ l-  und 1 L -E isen ) (785a) 24 26 108
Eck- und 'W inkeleisen, Kniestücke (785b) ....................................................................
A nderes geform tes (fassoniertes) Stabeiscn (785 c) ........................................................

8 5 342
356 13 366

Band-, Reifeisen (785d ) ............................................................................................................. 224 4 824
A nderes nicht geform tes S tabeisen; Eisen in Stäben zum Uinschmelzon (785e) 1 450 8 865
G robbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt ( 7 8 6 a ) ....................... 466 11 779
Feinbleche: wie vor (786b u. c ) ........................................................................................... 566 4 602
V erzinnte Bleche (7 8 8 a )............................................................................................................. 1 907 10
V erzinkte Bleche (788 b ) ......................................................................................................... — 1 194
B leche: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787, 788c) ................... 4 207
‘W ellb lech; D ehn-(Strock)-, Riffel-, W affel-, W arzen ; andere Bleche (789a u. b, 790) 16 780
D rah t, gewalzt oder gozogen (791a — c, 792 a — e ) ....................................................... 524 69 194
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenform stücke (793a u. b) . . . 4 205
Andere R öhren, gewalzt oder gezogen (794a u. b, 795a u. b ) ................................ 341 4 574
Eisenbahnschienen (796a u. b ) ................................................................................................ 20 18 714
Eisenbahnschwellen, E isenbahnlaschen und U nterlagsplatten  (796 c u. d) . . . . 1 10 982
Eisenbuhnachsen, -radeisen, -riider, -radsätze (7 9 7 ) ...................................................... 20 3 876
Schm iedbarer Guß; Schmiedestücke*** (7 9 8 a—d, 7 9 9 a—f ) .....................................
Geschosse, K anonenrohre, Sägezahnkratzen usw. (7 9 9 g )..............................................

437 1 369
118 649

B rücken- und E isenkonstruktionen (800a u. h ) ................................................................ 4 —
A nker, Ambosse, Schraubstöcke, Brecheisen, Häm m er, Kloben und Rollen zu

Flaschenzügen; AVinden (806a— c, 8 0 7 ) ....................................................................
L andw irtschaftliche G eräte (808a u. b, 809, 810, 811n u. b, 816a u. b ) . . . . 
AArcrkzeuge (812a u. b, 81 3 a—e, 814a u. b, 815a—d, 8 3 6 a )....................................

36 317
192 1 358

76 670
Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschraubon usw. ( 8 2 0 a ) .................. — 784
Sonstiges E isonbahnm atcrial (821a u. b, 8 2 4 a ) ................................................................ 14 597
Schrauben, Niete usw. (820 b u. c, 825 e ) ......................................................................... 65 872 !
Achsen und Achsenteile (822, 823 a u. b ) ......................................................................... 17 65
A\ragenfedem  (824 b ) .................................................................................................................. 7 88
D rahtseile (825 a ) .......................................................................................................................... 9 261
Andere D rahtw aren (825b—d ) ................................................................................................ 150 1 429
D rahtstifte  (825f, 826a u. b, 827) . . . .  ................................................................ 127 4 563
Haus- und K üchengeräte (828b u. c ) .................................................................................. 33 2 051
K etten (829 a  u. b, 8 3 0 ) ............................................................................................................. 113 195
Feine M esser, feine Scheren usw. (836b u. c ) ................................................................ 6 213
Näh-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (841a—c ) .................................................................... i 119
Alle übrigen E isonwaren (816c u. d—819, 828a, 832—835. 836d u. e—840,

842 u. 843 b ) ........................................................................................................................... 139 2 324
Eisen und E isenlegierungen, unvollständig n n g e m e ld e t ..............................................
Kessel- und K esselschm iedearbeiten (801a—d, 802—8 0 5 ) .........................................

— 35
140 709

Eisen und E isenw aren im März 1906 ...........................
M a s c h i n e n .........................................

29 024 
2 337

271 523 
9 494

Summe

Januar-M ürz 1906: Eisen und E is e n w a r e n ..................
M aschinen.............................................

31 361 

95 501 
23 902

281 017

992 862 
78 298 1

Summe
Januar-M ärz 1905: Eisen und E is e n w a r e n ..................

M asch inen .............................................

119 403 
62 790 
15 107

1 071 160 
727 932 I 

65 874

Summe 77 897 793 806

* Die in K lam m ern stehenden Ziffern bedeuten die Num m ern des statistischen 'Waren Verzeichnisses.
** Die A u s f u h r  an bearbeiteten  gußeisernen M aschinenteilen ist unter den betr. Maschinen m it aufgeführt.

*** Die A u s f u h r  an  Schm iedestücken für Maschinen ist unter den betr. Maschinen mit aufgeführt.
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

Verein für Eisenbahnkunde.

In der M aisitzung des V e r e i n s  f ü r  E i s e n b a h n ­
k u n d e  machte, nachdem  der stellvertretende Vor­
sitzende, Geh. R egierungsra t Professor G o e r i n g ,  dem 
verstorbenen Mitglied, Staatsm inister v. Budde, einen 
warmem pfundenen N achruf gewidmet hatte, der Geheime 
Oberbaurnt S a r r o  ausführliche M itteilungen über die

American Railivay Association

und ihr W irken. D ieser „Verein am erikanischer Eisen- 
buhnverwaltungcn“ nim m t unter den äußerst zahl­
reichen V ereinigungen, die in Nordam erika zum Zweck 
der Vervollkom m nung der Verwaltung»-, B etriebs­
und V erkehrseinrichtungen der Eisenbahnen bestehen, 
einen hervorragenden P latz ein. Ihm gehören 220 
Eisenbahngesellschaftcu mit rund 355 000 km  Betriebs­
länge, d. h. ungefähr 95 v. II. des gesamten Bahn­
netzes der V ereinigten Staaten, Kanadas und Mexikos 
an. E r ist aus den seit 1872 von höheren Eisenbahn- 
beamten zur V erabredung von Fahrplänen für durch­
laufende Personenzüge abgohaltonen Zusammenkünften 
hervorgegangen. U nter dem ursprünglichen Namen 
der „General Time Convention“ hat er im Jah re  
1883 die V ereinbarung eines einheitlichen Uhrzeit- 
systems für die E isenbahnen zustaudo gebracht, dem 
Stadt und Land sich alsbald anscmoBSon. Im Jah re  
1891 nahm  der Verein seinen jetzigen Namen an. 
Der verhältnism äßig späte Zusammenschluß der Eisen­
bahnverwaltungen N ordam erikas (der „Verein deutscher 
Eisenbabnverw altungcu“ bestellt bereits seit 1846) ist 
aus der höchst eigenartigen Entw icklung des Eisen­
bahnwesens dieses Bandes zu erklären. W ährend die 
europäischen Eisenbahnen in den stark  bevölkerten 
Ländern einen alten, hoch entw ickelten V erkehr vor­
fanden, m ußten die am erikanischen Eisonbahnen, indem 
sie ungeheure W ildnisse der Besiedelung erschlossen, 
den V erkehr erst hervorrufen. So ist es nicht zu ver­
wundern, daß die Eisonhahnverwaltungen lango nur 
in lockeren Beziehungen zueinander standen und 
erst spät das B edürfnis zu gemeinsamem Handeln 
empfunden haben. Auch konnte man sich lango Zeit 
hindurch m it den denkbar einfachsten Betriebsein­
richtungen begnügen, zumal in dem verhältnismäßig 
dünn bevölkerten Lande der Personenverkehr stets 
sehr sta rk  h in ter den G üterverkehr zurücktrat. In­
dessen h a t sich in neuerer Zeit die E rkenntnis Bahn 
gebrochen, daß bei don jetzigen Verkehrsverhältnissen 
die auf den nordam orikanischen Bahnen bestehenden 
Einrichtungen zur Sicherung des B etriebes vielfach 
nicht ausreichen, um das unbedingt zu fordernde Maß 
der B etriebssicherheit zu gewährleisten. Dem ent­
spricht auch die besonders rege und fruchtbare Tätig­
keit, die der Verein am erikanischer Eisenbahnver­
waltungen in neuerer Zeit entfaltet bat. Es sind ein­
heitliche Hand- und Zugsignale, Fahrdienstvorschriften, 
Vorschriften über die A bhängigkeit zwischen W eichen 
und Signalen, selbsttätige Güterwagenkuppelung und 
K raftbrem seu, über die Befähigung der Eisenbahn- 
betriobsbeam ten und anderes vereinbart worden. Dazu 
kommen V ereinbarungen über dio gegenseitige W agen- 
benutzung und W agenm iete, über einheitliche B auart 
von G üterw agen und dgl. mehr. Der V ortragende 
beleuchtete dio einzelnen V ereinbarungen unter Be­
zugnahme auf die in Deutschland bestehenden ent­
sprechenden Einrichtungen und kam  bei aller An­
erkennung des bereits Geschaffenen zu dom Schlüsse, 
daß der Am erican Railway Association bis zur Er­
reichung des Zieles noch Vieles zu tun übrig bleibe.

Iron and Steel Institute.

Die diesjährige (37.) Frühjahrs-H auptversam m lung 
des Iron and Steel Institutes fand am 10. und 11. Mai 
in dom Gebäude der Institution of Civil EngineorB, W est- 
minster, statt. Nach dem Urteil der englischen Fach­
b lätter brachte sie nichts wesentlich Neues, ln  seiner 
Eröffnungsrede wies der Vorsitzende R. A. H a d f i e l d  
auf den schweren Verlust bin, den das Institu te durch 
den Tod seines M itbegründers und langjährigen Schatz­
meisters, späteren Vorsitzenden, S i r  D a v i d  D a l o  or- 
litton hatte . Nach dem Geschäftsbericht wurden im 
Laufe des Jah res 1905 198 neuo M itglieder aufgenom- 
men, so daß der Bestand sich am 31. Dezember aus 1 Pro­
tektor, 12 Ehrenm itgliedern, 34 lebenslänglichen Mit­
gliedern und 1986 gewöhnlichen M itgliedern zusammen­
setzte. Das W achstum  dcB 1869 gegründeten Institutes 
geht aus nachstehenden Zahlen hervor: 1875: 891, 1885: 
1311, 1895: 1555, 1905: 2033. Im  Jah re  1905 war der 
Tod von 22 M itgliedern zu betrauern. Die Einnahm en 
betrugen 6271 X  gegenüber 5257 X  Ausgaben, einge- 
scblossen ist dabei eine U nterstützung an das National- 
Physical-Laboratory. Zum Abschluß seiner Vorstands- 
sehaft hatte  Carnegie dem Institute den B etrag von 
25 000 j? in 5o/oigcn Obligationen überreicht, bo daß 
die gesam ten Schenkungen Carnegies zur Beförderung 
m etallurgischer Studien m ithin 89 000 § betragen. 
In einer Ansprache kam  der Vorsitzonde sodann auf 
die augenblicklich herrschende gute Beschäftigung, 
sowie auf den Aufschwung in der am erikanischen 
Eisenindustrie zu sprechen und auf dio Absicht der 
Steel Corporation, ein Riesenstahlw erk zu erbauen.*

Die g o l d e n e  B e s s e rn  e r  - M e d a i l l e  wurde an 
Fl. O s m o n d  verliehen, wobei der Vorsitzende darauf 
aufmerksam machte, daß cs erst das zweite Mal sei, 
daß dieselbe nach F rankreich  gehe (das erste Mal 1889 
an H enry Schneider). Nunm ehr verlas der Sekretär 
den Beschluß über die Carnegie-Stipendien. Von den 
cingcgangenen 50 Bewerbungen erhielten Preise von 
je  50 X : II. C. Boynton (Ver. S taaten), L. Guillet 
(Frankreich), W . II. Hatfield (Sheffield); solche von 
25 X : E. G. L. Roberts (London), W . Rosenhain (Bir­
mingham) und E. A. W raigh t (London); eino von 
40 X: A. Campion (Glasgow). Stipendien von je  100 X  
wurden zuerkannt: C. A. F. Benedicks (Schweden),
O. Stutzer (F reiberg  i. S.), E. Hess (Vor. Staaten) und 
E. F . Law (London). Die g o l d e n e  C a r n e g i e -  
M e d a i l l e  wurde L. Guillet überreicht, während eine 
silberne Medaille W . Rosenhain verliehen wurde.

Sodann eröffneto den Reigen der V orträge eine 
Abhandlung von A. J .  C a p r o n  (Sheffield) über

die  Verdichtung von Stahlblöcken.
Der V erfasser behandelte die V erdichtung von 

Stahlblöckcn nach dem V erfahren von Jllingw orth, 
worüber w ir bereits ausführlich berich te t haben. ** 
Bei einer neuen Konstruktion bestehen die Kokillen 
aus vier einzelnen W änden. Die quer zur D ruck­
richtung stehenden enthalten senkrechte Nuten, in 
welche dio zwei anderen W andungen oingreifen. Die 
Nuten sind so tief vorgesehen, daß vor dem Guß ein 
Spielraum vorhanden ist, der dann dio nötige V er­
dichtung zu läß t; die Kokille selbst wird während des 
Gusses durch die Presse zusamm engehalten. Da nach 
erfolgtem  Guß keine Stücke entfern t werden müssen, 
kann sofort m it dem V erdichten begonnen werden.

* Vergl. vorliegende Nummer S. 692.
** Vergl. „Stahl und Eisen" 1906 Nr. 7 S. 424.
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Dio Presse arbeite t m it etw a 4,7 kg/qm m  Druck. 
Eiir eine 8000 t -P re s se ,  die 60 t  Guli kom prim iert, 
Bind 30 P . S. nötig. Das V erfahren  wird in Sheffield 
auf den JeBSop-W erken seit zwei Ja h ren  täglich aus­
geübt. Die dort benutzte Presse ist. für 1100 t gebaut. 
Die Zeit, die sie benötigt, b e träg t für einen Block von 
1700 kg 45 Minuten, für zwei Blöcko zu je  850 kg 
35 M inuten oder für 6 Blöcke zu 425 kg 25 Minuten. 
Bei größeren Blöcken wird der Kopf durch Aufsetzen 
eines R inges aus feuerfestem  M aterial und durch Pumpen 
m öglichst lange flüssig gehalten. W ährend  dos Verdich­
tens steig t der Stahl in diesen Ring und läßt sich so der 
Stand der Oberfläche stets beobachten. D er verloreno 
Kopf b e träg t 5 °/q. Die anschließende B esprechung för­
derte trotz ih rer Ausdehnung nichts Neues an den Tag.

Der zweite V ortrag , von Professor Th. T u r n e r  
(Birmingham), b e tra f dio

Volumen- und Temporaturveriindorungen 
während des Abkiihlens von Gußeisen.

T urner hat seine U ntersuchungen nusgofiihrt, 
indem er einfach einen gußeisernen Stab in einer 
Sandform  d erartig  goß, daß sich das eine Endo dos 
Stabes nicht ausdehnen konnte und dio Eagcverände- 
rung des ändern  Endes aufgezeiehnet wurde unter 
gleichzeitiger Angabe der T em peratur des Eisens 
m ittels eines in den Stab eingeführten Therm oelem entes. 
Es sche in t, daß einige Metalle gleichm äßig ab­
kühlen und während des Abkiihlens in der ganzen 
Masse gleichm äßig schwinden. Andere jedoch zeigen 
periodisch H altepunkte, sowohl in bezug auf Toin- 
peraturabnahm e als auch auf Schwinden. W eißeisen 
zeigt einen solchen H altepunkt bei 665" C.; graues 
Roheisen (Iläm utit), das nur Kohlenstoff und Silizium 
enthält, hat zwei solcher Punkte, bei 1135“ und 695°, 
w ährend graues N ortham pton-Roheisen, das Kohlen­
stoff, Phosphor und Silizium enthält, drei Haltepunkte 
zeigt, bei 1060“, 900° und 730°. Gewöhnliches R oh­
eisen oder G ießeroigattierungen sind sehr verschieden 
in der Zusamm ensetzung und zeigen dahor alle A rten 
dos V erhaltens, die es gibt, vom W eißeisen bis zum 
N ortham pton-Roheisen. Die Ursache der bei den 
Haltepunkten auftretenden Ausdehnung und W ärm e­
entw icklung sei nicht sicher bekannt, doch gibt T urner 
cino E rklärung, dio A nspruch auf Richtigkeit hat. Dio 
erste Ausdehnung rü h rt von dor Graphitausscheidung 
her, die d ritte  von der A bscheidung dor Tem perkohle 
aus oder an Stolle von I’erlit unter dom Einfluß des 
Siliziums. Nach W üst und Geigor* ist die Bildung 
der Tem perkohle auf den Zerfall von K arbiden zurück- 
zuführon. Bei A bw esenheit von Silizium ist die Aus­
dehnung klein (665°), bei m ittlerem  Siliziumgehalt 
wird sie deutlich (695“), und bei 4°/o Silizium wird 
sie sehr sta rk  bom erkbar (730°). D er zweite H alte­
punkt war nur undeutlich zu erkennen und daher leicht 
zu übersehen. Die B eobachtung dor V olum veränderung 
während des Festw erdens und Abkühlens des Guß­
eisens bietet dem Gießereim ann ein geeignetes Mittel, 
seine Gußeisenmischung zu überwachen, und da ein 
von T urner nach dem eingangs erw ähnten Prinzip 
konstru ierter A pparat einfach und loicht herzustellen 
ist, liegt kein G rund vor, sich desselben nicht zu be- 
dionen, um den C harak ter des E isens herauszufinden. 
Der Zweck der Turnerschon Vorsuche w ar, fost- 
zustellen, ob und welche A rten des Eisens sich beim 
Abkühlen ausdehnten, um eine alte S tre itfrage zu klären 
und die Ansichten h ierüber auf festere Fülle zu stollon.

Bei dor Besprechung deB VortrageB bem erkt S t e a d ,  
daß sich phosphorhaltiges Roheisen m ehr ausdehnt, 
als graues H äm atiteisen mit demselben Kohlenstoff- 
gelialt, und daß sich der G raphit während des Ab­
kühlens um bo schneller abscheide, je  höher der 
Silizium gchalt sei. Auch dürfte man neben der An-

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1905 Nr. 19 S. 1134.

Wendung des Turnerschcn A pparates gelegentlich mit 
Vorteil zur chomischon Analyse seine Zuflucht nehmen.

Sodann folgte dio V orlesung einer Abhandlung 
von E. A d a m s o n  (Senton Carow) über
dio Abschrockwirkung von Silizium, Phosphor, 

Mangan und Aluminium in Gußeisen.
Adamson berichtet über dio E inw irkung des .Si­

liziums, Phosphors, Manguns und A lum inium s im 
Gußeisen. Ein norm ales Abschrecken erzeugt an den 
an der Außenseite gelegenen Teilen W eißeisen. Dann 
folgt nach innen zu ein halbweißes Eisen, halbiertes 
Eisen und schließlich GrauoiBcn. Tin allgem einen hängt 
dio Tiefe der A bsehreckw irkung hauptsächlich von dem 
Prozentgehalt des gebundenen Kohlenstoffs ab und von 
der T em peratur des Eisens. Bo erzeugten 0,67 “/o ge­
bundener Kohlenstoff eine 1,5 mm tiefe Abschreckung, 
dagegen riefen 0,88 °/o in einem bei hoher T em peratur 
gegossenen EiBcn eine A hschrccktiefe von 19 bis 25 mm 
hervor. Dio T em peratur des Eisens wurde während des 
Einström ons in dio Motallform m it dem Pyrom eter 
W anncr gemessen, ln  bezug auf dio Abschreckung 
und die m echanischen Eigenschaften zieht es Adamson 
vor, den Gesam tkohlenstoffgchalt und den gebundenen 
Kohlenstoff als m aßgebenden F ak to r und den G raphit 
m ehr als einen nebensächlichen F ak to r zu be trach ten ; 
w ährend man vielfach annim m t, daß Silizium den 
Kohlenstoff in G raphit verw andelt, g laubt Adamson, 
daß diese Umwandlung m ehr therm ischer N atur ist, daß 
näm lich die Geschwindigkeit dor G raphitabscheidung 
zunim m t, je  höher dio T em peratur liegt. H oher Silizium­
gehalt führt ein schnelleres A bkühlen des Gußeisens 
herbei. Die durch Abschrecken erhaltene Gesam t- 
tiefe nim m t ab m it der Zunahm e des Siliziumgehaltes 
von 0,74 auf 1,4 °/o. Ebenso wird dio AVirkung, wenn 
auch in geringerem  Maße, herabgem indert durch ein 
W achsen des Phosphorgehaltes von 0,303 auf 1,075 °/o. 
Beim M angan ist das Gegenteil der Fall. H ier 
nim m t die A bschreckung proportional dem von 0,613 
auf 3,25 °/o Btoigenden M angangehalt zu, was darauf 
zurückzuführen ist, daß das M angan den Kohlonstoff 
in gebundener Form  zurückhält. D urch Zusatz von 
Aluminium wird W eißeisen grau und die Ilürte tie fe  ver­
ringert. Die Abschreekversucho wurden doppelt aus­
geführt, und zwar dns eine Mal bei hoher, das andere 
Mal bei n iedrigerer T em pera tu r; im ersteren  P’nlle 
w ar die A bschreckung imm er tiefer als im zweiten, 
obgleich der gebundeno Kohlenstoff im Graueisen 
derselbe war. Dies ist ein w eiterer Beweis für den 
d irekten Einfluß der G ießtem peratur, ohne daß F rem d­
körper in F rag e  kommen.

Bei der B esprechung gib t T u r n e r  zu, daß der 
gebundene Kohlenstoff die E igenschaften des Eisens 
beeinflußt, betont abor, daß auch die G raphitab lage­
rung einen erheblichen Einfluß ausübt. Phosphor an 
und für sich m acht das Eisen brüchig, aher er en t­
kohlt auch und m acht daher das Eisen indirekt 
weicher. S t e a d  bem erkt, daß er gezeigt habe, daß 
Phosphor zwar den Kohlenstoff verdränge, aber das 
Eisonphosphid Kohlenstoff aufnehm en kann. Ergänzend 
zu einer B em erkung Adamsons, daß zwei Eisen von 
genau derselben chem ischen Zusam m ensetzung ganz 
verschiedene E igenschaften haben könnten, sagte Stead, 
daß dio Chem iker etwas vom Eisen verständen, aber 
hier sei etwas, was sie n icht erforschen könnten, daß 
näm lich aus zwei Eisensorten von genau derselben Zu­
sam m ensetzung zwei durchaus verschiedene Stähle ent­
stehen könnten; das zu erk lären  Solle man den Bewerbern 
um das Carnegie - Stipendium  überlassen. H u g h e s  
will wissen, ob Adamson angclassone Proben verwendet 
hat. R edner bedauert, keine genaue Auskunft geben 
zu können, da alle seine Probestücke dem Schrott­
haufon entnom m en seien. B a u e r m a n n  zweifelt an 
der Existenz von G raphit im am orphen Zustande.

(Schluß folgt.)
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Umschau im In- und Ausland.
E n g l a n d .  A uf einer Ende März d. J . abgchal- 

tenen V ersam m lung der Institution of Civil Engineers 
wurden über den an der Küsto Cumberlands von der 
Hodbarrow Mining Co.

zum Schutze von Eisenerzlagern aufgefiilirlon 
Da in nt

nähere M itteilungen* gem acht. Aus der Vorgeschichte 
ist zu bem erken, daß die in den 50er Jah ren  vorigen 
Jahrhunderts entdeckto Hodbarrow  M ine, eine der 
reichsten R oteisensteingruben Englands, infolge ihror 
Lago an der Küste viel untor W assereinbrüchen zu 
leiden hatte , so daß schon in den Jah ren  1888/90 
eine E indeichung vorgenomm en wurde. Bei dem 
weiteren Abbau tra f  m au im Jabro  1898 auf Schwemm­
sand, wodurch wiederum  Seowasscr aus der Tiefe in 
die Grube cindringen konnte. AVurdc dieses Hindernis 
auch bald beseitigt, so ging man doch im Früh jah r 
1900 dazu über, einen mächtigen, über 2 km langen, 
halbkreisförm igen Damm aufzuführen. Durch dieses 
im Jah re  1905 vollendete Bauwerk gelang cs, einen 
F lächenraum  von annähernd 70 ha, der sonst zur Zeit 
der F lu t durch die Sec bedeckt war und der in der 
Ticfo reiche E rzlagor barg, dom Meoro abzuringon 
und gleichzeitig die Grube vor weiteren AVasseroin- 
brüchen zu sichern. Dio größte Höhe des Dammes 
boträgt 12 m, seine Breite unten 64 m und oben 
25 m ; er besteht aus zwei Kalksteinwällcn, auf deren 
äußerem  als AVellenbrecher über den größten Teil 
seiner E rstreckung  hin in unregelm äßiger Reihenfolge 
25 t schwere Iletonblöcko gelagert wurden. Der 
Zwischenraum zwischen diesem und dem inneren 
kleineren Ringwall ist m it Lehmboden ausgefüllt. Um 
sich gegen ein D urchsickern des AVassers unterhalb 
des Dam m es zu wahren, wurde in die ZwischcnfUUung 
eine Spundwand, teils aus Ilolzpfählon, auf die größte 
Länge jedoch aus Profilciscn, 'eingerammt. Mach 
längeren Versuchen kam man für die eiserne Spund­
wand zu der Anordnung, zwischen je  zwei als Richt­
pfähle dienende |—1-T rügcr (h =  228 mm) eine Blech- 
plattto von 19 mm Stärke einzusetzen, dio m ittels 
gleichzeitig als Arersteifung dienender T-Eisen an 
beiden Seiten angenietet wurde. Als Pfahlschuhe 
wurden anfangs solcho aus Gußstahl verwendet, welche 
aber bei schwierigerem  Untergrund leicht brachen, 
so daß m an dio Fassoneisen selbst verwendete und 
sie durch T - Eisen verstärk te, wodurch eine W-förmige 
Schneide entstand. In  der Mitte dos Dammes wurden 
vier Schleusen zum AuslasBen des AVassers angeordnet. 
F ü r den Bau w aren insgesam t notwendig annähernd 
1 '¡2 Millionen Tonnen Kalkstein, 1 Million Tonnen 
Erdreich, 150 000 t Beton, 4400 t Stahl und 2800 cbm 
Bauholz.

A'or der Institution of Civil Engineers, London, 
wurden von T h . und G h. R. A n d r e w s  M itteilungen 
über den

Einlinß des Ansgliihons auf Stahlscliionen
gemacht.** Dio Schienen waren von dem englischen 
Bullenkopfprofil, im Gewicht von 42,2 bis 45,6 kg/m 
und enthielten — nach englischen Begriffen — m ittlere 
(n) und hohe (b) G ehalte an Kohlenstoff und Mangan. 
F ür dio Versuche wurden drei Tem peraturen gew ählt: 
770,850 und 940° C. Die Schienenstücke wurden bei 
säm tlichen Arersuchen auf dio Sohle eines Schwei ß-

* N ach „Engineering“ 1906, 23. März, und 1905, 
7. April.

** „Iron Age“ , 26. April 1906.

und m it gepulvertem  Kalk bedeckt; 
r ein Le C kntelier-Pyrom etor unter-

ofens eingesetzt 
in letzterem wi 
gebracht.

Der erste Posten Schienen, der boi 770° C. ge­
glüht wurde, brauchte 25 Stunden, um diese Tem ­
peratur zu erreichen; die Abkühlung bis zur Außen­
tem peratur erforderte weitere 72 Stunden. Der Durch­
schnitt von sechs Analysen ist wie folgt:

Stahlsorte C Mn Si S
a 0,39 0,75 0,058 0,066
b 0,47 1,10 0,069 0,054

Proben, aus dem Schienenkopf entnom m en, wiesen 
nachstehende Festigkeiten auf:

Elastizität*- Bruch- 
greuze bclastui);

P
0,066
0,059

Stahlsorte Zustand D ehnung

Ungeglüht
Geglüht

Ungegliiht
Geglüht

kg/qilllll
29,713
29,813
40,303
34,443

kg/qmm
60,699
58,226
74,542
68,100

Eln-
chniimRg

23.2 
25,7
15.3 
20,6

32.8
41.8
20.8 
34,0

Der z w e i t e  S a t z  benötigte zur Erhitzung auf 
850° C. 35 Stunden und zum-anschließenden A bkühlen 
bis auf 200° C. weitere 65 Stunden. Die Zusamm en­
setzung w ar:

Stahlsorte C Mn Si S P
a 0,39 0,77 0,06 0,067 0,063
b 0,48 1,01 0,09 0,065 0,063

Die Festigkeitsprüfungen ergaben :

Stahlsorte Zustand

Ungeglüht 
Gegl übt 

Ungegliiht 
Geglüht

Elastizitäts­
grenze

kg/qmm
30,948
30,790
44,288
36,729

Bei dem dritten  Satz

Bruch- n , Ein-
bclastung 1 nung j,chüttrung 
kg/qmm % %
62,619 20,5 30,4
48,486 24,0 37,7
74,022 15,4 19,9
68,557 19,6 28,6

w ährte das E rhitzen auf
940° C. 75'/a Stunden und das Abkühlen auf 380° C. 
weitere 61 Stunden. Die Analysen ergaben:

Stahlsorte C Mn Si 8 P
a  0,41 0,70 0,065 0,076 0,063
b 0,46 0,98 0,078 0,068 0,066

Die Fcstigkeitsergebnisse waren nachfolgende:
Elastizitäts­ Bruch­ Dehnung Ela-

Stuhlsorte Zustand grenze belastung scliufiruntr
ks/qmm kg/qmm % %

a Ungeglüht — 60,195 22,8 33,0
a Goglüht — 56,146 23,7 35,9
b Ungeglüht 36,035 69,706 14,6 18,2
b Geglüht 32,098 63,462 21,9 33,6

D urch das Glühen bei 940“ C. verloren die 42,2 kg 
(a) Schienen 3,2 °/o ihres Gewichtes, die (b) Schienen 
3,81 ”/«; dio chemische Zusamm ensetzung ba tte  sich 
nu r wenig geändert, wenn auch der KohlenRtoffgehalt 
in den geglühten Schienen eher höher erschien. Znr 
Bestimmung der E inw irkung des Glühens auf die 
H ärte wurden etwa 160 mm lange, rechteckige Stücke 
dem Fuß der Schienen entnommen. Die H ärte  der 
ungeglühten (a) Schienen war durchschnittlich 24,26 % 
geringer nls die der (b) Schienen. Das Glühen ver­
ringerte  die H ärte und zwar hatten die (a) Schienen 
nach dom Glühen boi 850° C. rund 6,74 °/o und bei 
940“ C. rund 14,07 °/o Verlust aufzuweisen, während 
die (b) Schienen 13,06 bezw. 18,13 °/o H ärte ein­
büßten. F ü r die U ntersuchung des K leingefüges dienten 
Längsschnitte, die nahe der Oberkante der Schiene 
entnom m en wurden. Durch das Glühen war ein 
festeres Ineinandergreifeu der B estandteile erreicht 
worden, außerdem  w ar das gitterähnliche Aussehen, 
wie es im allgem einen ein Rohblock zeigt, unzweifel­
haft eine Quelle von örtlicher Schwäche, gänzlich ver­
schwunden. ln einigen Fällen waren die langen F errit-
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adern nach dem Glühen noch sichtbar. Im  allgem einen 
erbrachte die m ikroskopiseho U ntersuchung den E in­
druck, daß durch das Glühen eine regelm äßigere V er­
teilung des Perlits, d. h. eine größere G leichförm ig­
keit des Gefüges e rre ich t wird.

A m e r i k a .  U ober die
Riesen - Stahlvverksanlage,

welche die U nited States Steel Corporation zu Indiana 
an den Ufern des M ichigan-Sees erbaut, liegen nun­
m ehr nähere Einzelheiten yor. * Dieses größte Stahl­
w erk der “Welt, dessen Kosten 75 000 000 £ betragen 
sollen, soll durch seine Lago im stande sein, seine 
Erzeugnisse ebenso vorteilhaft auf den östlichen wie 
auf den w estlichen M arkt der V ereinigten Staaten zu 
werfen. Die Oefen, W alzw erke und übrigen Teile 
des W erkes w erden einen F lächenraum  von rund 
2,6 qkm einnehm en, wozu noch Plätze für eine zu 
gründende Stadt, E isenbahnen u. n. kommen. Die Anlage 
soll nach dom Ausbau 16 Hochöfen und 84 M artin­
öfen um fassen. Zurzeit sind jedoch nur 4 Hoch­
öfen und 24 M artinöfen in Angriff genommen.
E erner sind vorgesehen sechs W alzw erk e ; das 
erste zu errichtende ist ein Schienenwalzwerk 
m it einer M onatsleistung von 75 000 t, sodann 
kom men ein Stubeiscnwqlzwcrk, eins für Hau­
eisen und eins für Blech. W ahrscheinlich soll 
eine große B rückenbauanstalt angeschlossen 
werden. Die Erze werden von den Gruben 
der G esellschaft am Oberen See bezogen und 
können aus den Schiffen d irek t auf die L ag e r­
plätze bei den Hochöfen ausgeladen werden.
Die Kosselkohle stam m t aus den Indiana-Zechen 
der D eering Coat Company, die Kokskohle von

— die Pennsylvania-, die New Y ork Central-, 
dio B altim ore and Ohio- und die W abash- 
Gescllschnft — den T ransport der M aterialien 
übernehm en. Bei verschiedenen Linien müssen 
große V eränderungen e in tre ten , um Ueber- 
l'ührungcn und K reuzungen zu vermeiden. Die 
nach dem Nam en des D irektors benannte Stadt 
Gary soll nach den E rw artungen , die man von ihr 
hegt, in vier bis fünf Jah ren  100 000 Einw ohner zählen.

Der hohe Kohlenstoffgehalt (8 bis 12 °/o) des in den Han­
del gebrachten Eerrocbrom s ist für die D arstellung von

kohlenstoflurinem Chromstahl
sehr hinderlich. 0,5 bis 2 ö/o Chrom geben in Ver­
bindung m it etwa 1 °/o Kohlenstoff außerordentlich 
harten  W erkzougstahl. Boi selbsthärtcndem  Stahl 
wird Chrom gewöhnlich zwischen 0,25 und 3,5 °/o 
zusamm en m it W olfram  verwendet. Es dürfte daher 
für manche Fabrikätionszw oige — W agenräder und 
Schienen — von Interesse sein, daß die W illson Alu- 
m inum  Company, New Y ork, nunm ehr ein Erzeugnis 
herstellt m it nur 4 bis 6 °/o Kohlonstoff ;** die Gesam t­
analyse soll nach Angabe der Fabrikanten  wie folgt sein : 

Nr. I Nr. II Nr. I Nr. II

Chrom . . . 69,88 71,98 Schwefel . . 0,078 0,061
EiBen . . . 24,01 22,61 Kohlenstoff 5,464 4,789
Silizium . . 0,54 0,55 Phosphor. . 0,008 0,008

(Leider en thä lt diese M itteilung keine Preisangabe 
für die kohlenstoffarmen Sorten. Von anderen Häusern 
[z. B. W eil & R einhardt, Mannheim] werden gegen­
w ärtig  E isenchrom legierungen m it 0,3 bis 0,5 o/0 C 
und solche m it 1,5 o/o C angeboten, der häufigeren 
V erwendung derselben wird jedoch durch den um ein 
Vielfaches höheren Pre is gegenüber den 7‘/j-  bis 
Oprozentigen Marken E inhalt getan. Die Red.)

* „The Iron Age“, 26. April 1906.
** „The Engin. and Mining Journal“, 5. Mai 1906.

Daß aus einem  und dem selben Block stam m en­
der Stahl sehr verschiedene Fcstigkeitseigenscbaften 
je  nach der Behandlung zeigen kan n , ist bekannt. 
Das W a t e r t o w n - A r s o n a l  ha t dem „Iron Ago“ 
zufolge* verschiedene Versuche m it einem kohlen­
stoflärm en Stahl von 0,20 o/0 Kohlenstoff, 0,58 °/o 
Mangan, 0,015 °/o Silizium und 0,017 o/0 Phosphor an­
gestellt, um dio

Unterschiede in dor Zugfestigkeit eines 
Stahles

zu erm itteln, dieselben sind in beifolgendem Dia­
gram m  zusam m engestellt. Die Proben umfassen Probe- 
stäbc aus dem Block in seinem natürlichen Zustand, 
ferner ausgeschm iedete und nicht nuHgOSChmiodoto 
geglühte Stäbe, weiterhin solche, die nu r bei ver­
schiedenen T em peraturen geschm iedet wurden. In 
Zahlen ausgedrückt, stellen sich die Zugfestigkeiten

der Probestäbe, deren Durchm esser 14,3 mm hei 
76,2 mm Länge betrug, wie auf Tabelle Seite 693 zu 
ersehen.

Plötzliches Abschrecken eines hoch erhitzten 
Pfahles übt dem nach im allgem einen eine größere 
W irkung auf Zugfestigkeit und D ehnbarkeit durch 
Erhöhung der einen und E rniedrigung der ändern 
E igenschaft ans, als m echanisches B earbeiten. Die 
größte Zugfestigkeit wurdo bei dem vorliegenden Stahl 
sowohl als auch bei einer ändern R eihe gleichfalls 
kohlenstoffarm er N ickelstähle durch Abschrecken aus 
W eißglut erreicht. Dagegen müssen koblenstoffreicbe 
Stähle teilweise noch geglüht werden, um ihre größte 
Zugfestigkeit zu erhalten . Man schreibt diesen Um­
stand dem A uftreten s ta rk er innerer Spannungen 
während des Abschreckens zu; kohlenstoffreiche Stähle 
gestatten  keine solch w eitgehende Behandlung wie die 
kohlenstoffarm en. B eachtensw ert sind bei den obigen 
Proben auch die E inschnürungsergobnisse. W eitere 
Versuche fanden sta tt, um die D auerhaftigkeit von 
Stahlproben fcstzustellcn. Sie ergaben, daß Stähle 
einige Tausend Mal sich auf Zugbelastungen, die dicht 
an dio E lastizitätsgrenze herankam en, ohne merklichen 
Einfluß auf das M aterial beanspruchen ließen. Daraus 
darf jedoch n icht gefolgert werden, daß eine viel- 
m illionenfache wiederholte Zugbeanspruchung in den 
Grenzen zwischen der zulässigen Beanspruchung und 
der E lastizitätsgrenze keine beträchtliche Nachwirkung 
hervorrufen kann.

„The Iron Age“, 26. April 1906.
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7568
7774
7039

7781
7782 
7035 
7788 
7(136

Art der Behandlung

N atürlicher Zustand des B lo ck e s ......................................................
Jlei Gelh- his H ellro tg lu t geschmiedet, an der Luft abgekühlt 
Bis W eißglut erhitzt, in Oel abgeschrockt, hei lvirschrothitze

g e g lü h t .....................................................................................
Bei B lutrothitze geschmiedet, an der Luft nbgokühlt .
Bei Ilellrothitzo geschmiedet, in W asser ahgesehreckt
Bis AVoißglut erhitzt, in Oel a h g eseh reck t......................
Bei AVeißglut geschm iedet, in AVasser ahgesehreckt .
Bis W eißglut erhitzt, in Salzwasser ahgesehreckt . .

1,953
32,345

20,718
35,155
42,180
31,040
28,124

festigt i;it 
kg/qmm

Dehnung
%

Ein­
schnürung

%
38,586 15 21,4
45,673 31 57

45,898 15,3
:

30,0
52,648 9 21,4
67,835 16 30,6
67,919 6,3 13,2
77,960 10 36,4
84,372 i 1,5

O s t i n d io n. in  W estbengalen, Sini, sollen Hoch­
öfen und AValzwerko mit einer Jahreserzeugung von 
120 000 t  Roheisen und 70000 tS ta h l errich te t worden, f  
Eine von der indischen R egierung zu erbauende 80 km 
lange E isenbahnlinie wird die AVorko mit den Guru- 
m aishini-Eiscnorzfeldorn verbinden. Die Anlage soll 
in zwei Ja h ren  vollendet sein. C. G.

Neuere Materialprttfuugsmascliinon.
(SchluU voll Seite; 034.)

Eine andere Konstruktion von Prüfungsm aachinenff 
nach M. G u i l l e r v  liefert die Société Française de 
Constructions M écaniques zu Dcnain, Nordfrankreich, 
in verschiedenen Größen. Mit denselben kann die. 
Härte nach 11 r i n  e i l  bestim m t worden, während die 
E lastizitätsgrenze noch dem F r é m o n t - ATerfaltren 
durch Quetschen eines polierten Probekürpers erm ittelt 
wird. Der in Abbildung 8 und 9 dargestellte fest­
stehende A pparat bestellt aus den eigentlichen Prüfungs- 
Vorrichtungen, gebildet durch ein zylindrisches Ge­
häuse A, das auf eine Grundplatte B oufgesehraubt 
ist und die F edern  C sowie eine keilförm ige Regu- 
liorvorrichtung 1) enthält. Der Druck der Federn 
wird durch die U nterlage D auf die Kugel lä über­
tragen. I le r Bügel F und die Schraube G dienen 
zum Poststellen des Probestücks. Die eine Scito des 
Bügels steht m it einem um 1,5 mm exzentrisch an­
gebrachten Zapfen II in Verbindung, der durch den 
Ilebel J  betä tig t wird. Durch AVendeu des Hebels

* Die E lastizitätsgrenze fiel in W irklichkeit mit 
der Zugfestigkeit zusammen.

f  „Iron A ge“, 3. Mai 1906. 
f f  „Engineering“ 1900, 12. Januar, S. 49 bis 50.

Abbildung 10 bis 12.

Abbildung 8 und l).

um 180 Grad wird daher der Probekörper ebonfalls
um 1,5 mm nach unten gedrückt. Infolge einer
wiederholten kom binierten Anwendung des Hebels
und des Handrades, h o  lange bis die Kugel nicht m ehr 
tiefer in dns Probestück eindringen kann, wird ein 

bestim m ter E indruck er­
halten. Als Grundlage für 
die Bestim m ung der H ärte  
g ilt die K upferm ünzenlegie­
rung , in die die 10 mm 
starke K ugel 7 mm weit ein­
dringt. E in L e C h a t e 1 i e r - 
scher G lasm aßstab erm ög­
licht es, den D urchm esser 
des E indrucks bis auf */io mm 
mit dem bloßen Auge fest­
zustellen.

Abbildungen 10 bis 12 
zeigen einen von derselben 
F irm a in den Handel ge­
brachten A pparat zur Er­
m ittlung der Brüchigkeit 
und Sprödigkeit eines Ma­
terials m ittels Schläge gegen 
einen eingekerbten S tab; 
dazu sei bem erkt:

A ist ein H am m er, der 
an dem äußeren Rand des 
stählernen Schwungrades 
angebracht ist, B der R ah­
men der M aschine, C ein 
Gesell windigkeitsmeHser,be-
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Abbild!!«!; 13,

Die M aschine nim m t einen Flüchenraum  
von 0,89 X  0>21 in ein, hei 0,50 m Höhe und 
einem Gewicht von 220 kg. Die in der rotie­
renden Mnsme aufgespeicherte E nergie entspricht 
60 m /kg. Die G eschwindigkeit heim  Angriff ist
8,8 m entsprechend 293 Um drehungen.

Die Zeitschrift „ American M achinist“ * 
bringt die Beschreihung einer S c h r a u b e u -  
1’ r ü f u n g s  m n s  c h  i n e f ü r  300 000 k g . Die 
M aschine ist nach Angaben von Professor 
T a l  h o t  von der Firm a G ebrüder Riohle gebaut 
und für die U niversitä t von Jllinois bestim m t. 
Y ier durch Q uerstreben verbundene Führungs­
säulen a (siehe Abbildung 13), zwischen denen 
sieh die als W agschale dienende P lattform  d 
bewegt, nehm en den seitlichen D ruck auf. Die 
P lattform  wird von zwei w eiteren Säulen b 
ge trag en , die innerhalb der vier ersten un­
geordnet sind, c c sind die Zug- bezw. D ruck­
schrauben. Ein während der P rüfung festliegen­
der Kopf e k ann  zwischen den inneren Säulen 
m ittels durchgesteckter Bolzen in drei ver­
schiedenen, der L änge der Probestäbe ent­
sprechenden Lagen bei f, g  und h  fostgehalten 
werden. Mit iiilfe  des durch Schrauben lort- 
bewcgten Zugkopfes, der m it Beitlicken Aus­
ladungen versehen ist und an den äußeren Säulen 
g eführt w ird , hebt man den Kopf e auf die 
verschiedenen Höhen. Bei D ruckproben liegt 
der P rüfungskörper zwischen Zugkopf und P la tt­
form , die auf Zug beanspruchten Probestäbe 
werden zwischen den beiden Kopfstücken ein- 
gespannt. D er A ntrieb der Schrauben geschieht 
durch einen fUnfzehnpferdigen M otor, der auf 
ein K lippelungsgetriebe arbeite t, das so ein­
gerichte t ist, daß m an m ittels einer .Leerscheibe 
entgegengesetzte Dreliungsrichtungen erzeugen 
kann. Den U nuptantricbsrüdern, auf denen die 
Schrauben sitzen, können durch entsprechende 
Zwischengolege sechs verschiedene Geschwin­
digkeiten erte ilt werden. Die P lattform  ist auf 
vier Hebeln gelagert, die wie Abbildung 14 zeigt 
ungeordnet und m it äußerst w irksam en Schnei­
den versehen sind, so daß au f jede Schneide 
75 000 kg Gewicht kommen. Der durch den 
Bruch der Probe erzeugte Rückstoß wird in seiner

bestehend aus einer kleinen Zentri- 
fugulpumpo in V erbindung m it einer 
Q uecksilbersäule D , an w elcher die 
G eschwindigkeit und die verbrauchte 
A rbeit abgelesen werden kann, E eine 
H andkurbel, um das Schwungrad in 
Um drehung zu versetzen, F  ein Aus- 
rückhebel, G ein E inrückhebel für 
den beweglichen Stahlgußniiiboß H. 
Das Schwungrad wird von Hand oder 
durch  m aschinellen A ntrieb in eine 
bestim m te U m drehungsgeschw indig­
keit versetzt, so daß die dadurch auf­
gespeicherte Energie den auf dem 
Amboß befestigten Probekörper zum 
Bruch bringen muß. Die durch das 
Brechen veranlaßte V erringerung der 
lebendigen K raft wird sodann ab­
gelesen. D er Amboß, der für gewöhn­
lich auf einer lose um laufenden Spin­
del m ontiert ist, w ird im gegebenen 
A ugenblick durch U m legen des E in­
rückhebels G und dadurch erfolgte 
Verschiebung der Spindel und A us­
losung eines besonderen M echanis­
mus in den B ereich des Ham m ers 
gebracht.

* Nr. 51, 6. Ja n u a r 1900, S. 833.

Abbildung 14.
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W irkung durch  vier auf der Plattform  stellende m it Oel 
gefüllte Zylinder, in welchen sich ein Plunger bewogt, 
aufgenommen, indem  das üaehfließen des ()els selbst­
tätig  gehem m t und gleichzeitig der Stoß durch die 
F lüssigkeit aufgenom men wird. Die W iegeeinrichtung 
ist so fein gearbe ite t und so empfindlich, daß das 
Gewicht bis auf * / 1 kg genau angezeigt wird. Die 
Maschine ist für Druck, Zug und Knicken ein­

gerichtet und die entsprechenden Probestübe sind
7,8 m, 6,7 m bozw. 8 m lang, ihre Querschnitte rund 
oder viereckig bei 15 cm D urchm esser bezw. Seiten­
lange. Die bei den verschiedenen Proben zugrunde 
gelegten SchraubgesehW inzigkeiten betragen 0,12 cm, 
2,5 cm, 5 cm und 20 cm i. d. Minute. Die Schrauben 
haben einen äußeren Durchm esser von 1-i cm hei un­
gefähr 10 m Länge, mit 8,2 m Gewinde.

Statistik der Oberschlesischen Berg- und Hüttenwerke. *
Den Jah rgängen  1904 und 1905 der Statistik der Oberschlesischen Berg- und H üttenw erke entnehm en 

w ir die folgenden A ngaben :

Zahl der Arbeiter

1904 1905

1. Steinkoblengruben . . . .  
11. E isen e rzg ru b e n ......................

83 049 
2 287

80 000 
2 007

III. Koksanstalten und Z inder­
fabriken ............................... 3 280 3 393

IV. B rik e ttfab rik en ....................... 159 211

V, H o c h o fe n b e tr ie b ................... 4 488 4 583

VI. Eisen- u. Stahlgießerei . . 2 810 2 856

v ir . Fluß- u. Schweißeisenorzeu- 
gung, W alzwerksli'etrieb . 17 375 18 372

V III. Y orfeinorungsbetriebe . . . 10 401 11 814

Produktion in Tonnen

1904 1905

S te in k o h le n ........................... 25 420 493 27 003 420
E is e n e rz e ................................ 288 543 294 030
t  K o k s .................................... 1 270 793 I 327 335
) Zinder ................................ 117162 119 004
| T eer .................................... 70 943 76 775
t Schwefels. Am moniak . . 21 937 21 133
Steinkohlenliriketts . . . . 135 221 143 065
t R o h e i s e n ............................ 825 942 861 156
|  B l e i ..................................... 192 220
t  Ofcnbruch usw. . . . . 3 148 2 739
/ Gußwaren II. Schmelzung 57 836 02 829
\  S ta b lf o r m g u ß .................. 0 424 5 582
( S ta b lf o r m g u ß .................. 2 071 4 498
: H a lb z e u g ........................... 122 000 130 000j-
[ Fcrtigorzeugn. der Walzw. 023 508 098 352
Erzeugnisse a ller A rt . . . 187 393 197 901

Die Zahl der im Betriebe befindlichen S t e i n ­
k o h l e n g r u b e n  sank von 58 im Jah re  1904 auf 57 
im Ja h re  1905. W ährend hierfür im erstgenannten 
Zeitabschnitte 1310 Dampfmaschinen mit 175 888 P. S. 
nacligewieson wurden, waren im letzten Jah re  1355 
Dam pfm aschinen m it 197 308 P .S . vorhanden. Dem­
nach hat die Anzahl der Maschinen um 3,4 v. H., die 
der Pferdekrüfto um 12,2 v. H. zugenommen. — Von 
E i s e n  e r  z g r u b o n  standen während beider Jahre  
10 in Förderung. Ihre B etriebskraft wurde im Jah re
1904 von 14 Dam pfmaschinen m it 167 P .S ., im Jahre
1905 dagegen von 12 Dampfmaschinen mit 670 P .S . 
geliefert. Die Ziffern zeigen also eine bemerkenswerte 
Verschiebung. — Die Anzahl der I i o k s a n s t a l t e n  
und Z i u d c r f a b r i k e n  blieb mit 13 bezw. 2 in beiden 
Ja h ren  unverändert. — Dasselbe gilt von den beiden ober- 
schlesischen B r  i k e 11 f  a b  r ik  e n .—Von den vorhandenen 
35 H o c h ö f e n  w aren sowohl 1904 als auch im letzten 
J a h re  28 im  Betriebe. Die Zahl der Dampfmaschinen 
sank h ier Yon 104 auf 158, während die P. S. von 15879 
auf 10042 stiegen. An Gasmotoren wurden im ersten 
Ja h re  13 m it 5880 P. S., im zweiten 15 mit 7100 P. S. 
nachgewiesen. Der K oksverbrauch stellte sich, be­
rechnet auf die Tonne erlilascnon Roheisens, auf durch­
schnittlich 1,132 bezw. 1,107 t. — An E i s e n -  u n d  
S t a h l g i e ß e r e i e n  wurden in beiden Jah ren  24 ge­
zählt, hei denen 59 bezw. 50 Kupolöfen, 16 bezw. 14 
Flammöfen, 2 Siemens-M artinöfen mit basischer Zu­
stellung und 7 Siemens-M artinöfen m it saurer Zu­
stellung im Betriebe w aren ; dazu kam  1904 eine

* Zusam m engestellt von den Sekretären des Ober- 
schlesischen Berg- und H üttenm ännischen Vereins, 
Dr. 11. V o l t z  und Bergassessor W i t t e .  Kattowitz 
1905 und 1900, Selbstverlag des Vereins, 

t  Geschätzt.

Ivleinbcssomoroi und im letzten Jah re  noch eine weitere. 
Die B etriebskrnft wurde 1904 von 20 Dampfmaschinen 
mit 1405 P. S. und 20 sonstigen A ntriebsm aschinen 
m it 080 I'. S. geliefert; für 1905 waren es 27 Dampf­
maschinen m it 959 P. S. und 38 sonstige Antriebs- 
mnsehinen (Elektrom otoren, Sauggasm otor und W asser­
kraft) m it 701 P .S . — In der F l u ß -  u n d  S c h w e i ß ­
e i s e n e r z e u g u n g  sowie dem W a l z w e r k s h e t r i e h e  
waren 15 bezw. 14 W erke mit folgenden Betriebs- 
Vorrichtungen vorhanden: 2 Roheisenmischer, 9 bezw. 
13 Kupolöfen, 7 bezw. 8 Thomasöfen, 2 Bessemer- 
lvonvertcr, 32 bezw. 33 Siemens-M artinöfen mit ba­
sischer Zustellung, 3 Tiegelöfen bezw. 1 Tiegelofen, 
221 bezw. 199 Puddelöfen und 355 bezw. 347 andere 
Oefen. Ferner wurden 2 Block-, 12 Luppen-, 18 Grob-, 
6 Mittel-, 24 bezw. 21 Fein-, 0 Grobblech-, 15 bezw. 
10 Feinblech-, 5 bezw. 0 Universal- und 4 sonstige 
W alzeustraßen, sowie 50 bezw. 80 Häm m er und 9 
bezw. 7 Pressen nachgewiesen. Die B etriebskraft 
bildeten im ersten Jah re  475 Dam pfm aschinen mit 
67 037 P .S . und 176 andere Maschinen mit 3425 P .S ., 
im letzten Jah re  dagegen 485 Dam pfmaschinen mit 
70 247 1’. S. und 317 sonstige Maschinen mit 9803 P. S. 
— Eine vergleichende S tatistik  der V e r f e i n e r u n g s ­
b e t  ri  e he  ist infolge der verschiedenen Ausdehnung der 
Erm ittlungen für die beiden B erichtsjahre nicht möglich.

Bio Eisen- lind Metallindustrie-Ausstellung 
ln Budapest.

Am 19. Mai d, J . wurde in B udapest unter zahl­
reicher Beteiligung aus Fachkreisen die erste Eisen- 
und M etallindustrie-Ausstellung, die unter der be­
sonderen Fürsorge des ungarischen E isenhändlerver­
eins ins Leben gerufen worden ist, von dem Staats-
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Sekretär Jo sef Szterenyi als V e rtre ter des leider ver­
hinderten ungarischen Handelsm inisters Franz Kossuth 
eröffnet. Sie bildet den ersten selbständigen Versuch, 
die genannten ungarischen Industriezweige als Ganzes 
geschlossen vorzuführen und so zu zeigen, was U ngarn 
selbst au f jenem  G ebiete zu leisten vermag. H ierin 
liegt die B edeutung des Unternehm ens, wenngleich 
sich naturgem äß heute sein Erfolg noch n icht be­
urteilen läßt. Doch gebührt den V eransta ltern  insofern 
schon je tz t A nerkennung, als sie keine Mühe, und die 
Aussteller, un ter denen fast alle nennenswerten unga­
rischen Eisenw erke vertreten  sind, zudem keine Kosten 
gescheut haben, um etw as Gutes, besonders auch in 
der äußeren Form  der D arbietung, zustandezubringen.

ln  der ersten, allgem einen, A bteilung seien zu­
nächst die ungarischen Staatsoiscnwerko erw ähnt. Sic 
führen Schiffakesselböden, Böden für Petrolenm behülter 
und sonstige Gußstücko in außergewöhnlichen Größen 
vor und beanspruchen zugleich einen beträchtlichen 
Raum für ihre Stab-, Fasson- und "Walzcisenerzeugnisge. 
Dieser Ausstellung re ih t sich würdig die der Doinäncn- 
w erke der österreichisch-ungarischen S taatshahnen an, 
die m it einer schönen Sam mlung em aillierter e iserner 
Oefen in der Form  von Kachelöfen, m it Pflügen ver­
schiedener Größe und Konstruktion, sowie m it W and- 
tellern  und sonstigen Handelswaren vertreten  sind. 
Bem erkensw ert ist ferner die A bteilung der Rima- 
m im inycr E isenw erke, weil sio von ihren  Erzeugnissen 
nur solche sehen lassen, die sio seit der ungarischen 
Landes-M illeniumsauBstellung im  Jah re  1896 neu ein­
geführt haben: Schaufeln, H eugabeln, Beile, Zaun­
drähte und ähnliche Gegenstände, m it denen in Un­
g arn  ein großer Absatz erzielt und dem ausländi­
schen 'W ettbew erb erfolgreich begegnet werden kann. 
Daneben verdient die F irm a Ganz & Co. hervor­
gehoben zu werden, die m it ihren anerkannt guten 
Dynamomaschinen, m it E lektrom otoren , Simplex-

'W assorfiltrierern, verschiedenen Bogenlam pen und 
elektrischem  Installationsm aterial vertreten  ist. Endlich 
wäre noch die E isenw arcnfabrikations-A .-G . Oedenburg- 
O raz als erstes W erk, das Türschlösser und T ür­
beschläge herstellt, zu nennen. Allo übrigen A us­
steller — es sind deren 320 —  nam haft zu m achen, 
w ürde zu w eit führen, doch da rf man ihnen nach­
sagen, daß Bie ehrlich bestrebt gewesen sind, zum Ge­
lingen dos U nternehm ens beizutragen.

Die zweite, sogenannte negative, A bteilung der 
Ausstellung ist solchen G egenständen gewidmet, die 
noch ausschließlich aus dem Auslande bezogen werden; 
sic dürfte  somit für N icht-U ngarn besonderes In ter­
esse haben. Schußwaffen, R em schcider W erkzeuge, 
V orhängeschlösser, F lügelpum pen, ärztliche Instru­
mente, Holz- und B lechbenrbeitungsm aschincn, Bohr- 
und Fräsm aschinen, K üchengeschirre, Eis-, B utter- und 
W ringm aschinen, sowie Lineale, Z irkel und dergl. 
bilden die H auptgegenstünde dieser Gruppe, die haupt­
sächlich von Deutschland und O esterreich beschickt 
worden ist.

In  der dritten und letzten, der geschichtlichen 
Abteilung haben die 21 ä ltesten  F irm en  des Landes 
alte Dokum ente, G eschäftsbücher, Rechnungen, R und­
schreiben und Firm enschilder vorgeführt.

Die Ausstellung, für die von der R egierung 
10 000 Kr. beigesteuert worden sind, soll bis zum 
10. Jul i  d. J . (lauern.

Berichtigung.
Zu der in letz ter N um m er Seite 598 veröffent­

lichten M itteilung „Modorner Umbau eines Hochofens 
in Südrußland“ ist zu bom erken, daß der Ofen 11 
(K ram atorskaja) nicht 1899 vollendet ist, sondern erst 
ein J a h r  spä ter und daß die erste Periode des schwachen 
Blasons bis in den Anfang des Jah res  1901 liineinreicht.

B ü c h e r s c h a u .

Elektrisch betriebene Krane und Aufzüge, von 
S i e g f r i e d  H e r z o g ,  In g e n ie u r .  M i t  9 8 1  A b ­
b ild u n g e n .  Z ü r ic h  1 9 0 5 ,  A .  R a u s te in .  2 4  Ja . 

in  d er den h a u p tsäch lichen  In h a l t  b ildenden 
zw e ite n  H ä lf te  des g u t n u sg esta tte tou  B uches, das im  
H in b lic k  a u f die re iß end  sc hne ll v o r s ich  gehenden F o r t ­
s c h r itte  a u f  d iesem  G eb ie te  e inem  g rö ß e ren  L e s e rk re is e  
w illk o m m e n  se in  d ü r fte , g ib t d er V e r fa s s e r za h lre ic h e  
B esch re ib u ng en  n e u e re r e le k tr is c h  b e trie b e n e r H obe- 
zeugo fü r  L a s te n - und P e rso n e n fö rd e ru n g . N a m h a fte  
W e rk e  haben ih m  fü r  d ie  ve rsch iedenen  K ra n g a ttu n g e n  
re ic h lic h  S to ff  z u r V e r fü g u n g  g e s te llt,  z u r  E rg ä n zu n g  
s ind  in  Z e its c h r if te n  e rsch ienene V e rö ffe n tlic h u n g e n  h c r- 
angezogen w ord en . D e r  T e x t  is t  m it  za h lre ic h e n , m e is t 
g u te n  Z e ichn ung en a u sg e s ta tte t, d ie  ü b e rs ic h tlic h e n  
S c h a ltun g ssk izze n , d ie  A n le itu n g  zu K o s te n vo ra n sc b lä - 
gen, d ie V o rs c h r if te n  fü r  M on tag e  und B e h a n d lu n g  sind 
sc hä tzensw ert. D iesem  beschre ibenden T e i l  g ehen A b ­
hand lu ng en  üb e r d ie e le k tr is c h e n  B e tr ie b s m itte l und d ie 
m echan ischen  G c trie b e le m e n te  vo ra u s , vo n  denen e in ­
ze lne m e h r, andere  w e n ig e r a u s fü h r lic h  besprochen 
w erd en . E in e  g le ichm äß ig e re  und  te ilw e is e  noch e in ­
gehendere  B e a rb e itu n g  d ieser G ru nd la g en  h ä tte  das 
B uc h  m e h r a u f d ie  I lö h o  se in e r A u fg a b e  geb rach t, 
I lc b e z e u g k o n s tru k t io n e n  d a rzu s te lle n , he i denen d er 
m echanische und d e r e le k tr is c h e  T e i l  zu e inem  e in h e it­
lic h e n  G anzen v e re in ig t  w u rd e . M anche A u s fü h ru n g e n  
H erzog s b ed ü rfen  d e r B e r ic h tig u n g . B e isp ie lsw e ise  
is t  d ie  e le k tr is c h e  B re m s u n g  d er n ied erg ehend en L a s t 
besonders h in s ic h tlic h  d e r V e rh ä ltn is s e  be i D re h s tro m

nicht genügend berücksichtigt. Das Senken der L ast 
in einw andfreier W eise durch Gegenstrom  ist keines­
wegs „einfach“, erfo rdert vielm ehr besonders ein­
gerichtete Steuerschalter. Bei B erechnung der Motor­
leistung für F ah r- und D rehw erke (S. 22) führt der 
V erfasser einen Koeffizienten ein, der das sehr ver­
änderliche V erhältnis der D urchm esser von W ellen­
zapfen und L aufrad einscbließt. D iesen kurzw eg als 
Reibungskoeffizienten zu bezeichnen, ist kaum  zulässig. 
A uf Seite 201 findet sich auch eine zweite uud, ab­
gesehen von einem störenden D ruckfehler, richtige 
Form el für den F ah r w iderstand. Die Vorschrift, mit 
der Teilung der Z ahnräder n icht un ter 25 mm zu 
geben, ist veraltet. Auf Seito 83 ist eine Zusamm en­
stellung von W erten  gegeben, die Stribeck aus V er­
suchen über die zulässige A rbeitsleistung von Schnecken­
getrieben entw ickelt hat. Die m athem atische Beziehung, 
in welche diese W erte einzusetzen sind; fehlt. N icht 
genau ist auch die B ehauptung, daß beim Antrieb 
zweier, die Enden einos Seilstranges aufwickelnden 
Trom m eln durch eine ZwillingSBclmecke ein Spurlager 
für die Schnecke überflüssig sei. E in Boiclies, wenn 
auch nu r für einen B ruchteil des Zalm drucks zu be- 
messendes, kann n icht entbehrt werden, weil die 
Roibungswiderstände beider Triebw erkszw eige nie 
völlig gleich sein werden. Die E inteilung und Kenn­
zeichnung der verschiedenen Systeme von Bremsen 
ist m ehrfach rech t anfechtbar. B em erkt sei auch noch, 
daß Backenbrem sen keilförm ig ausgeführt werden, 
nicht um die Bremsllüehc, sondern die B rem skraft zu 
vergrößern. / / .  Bilger.
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Traité théorique et pratique de Métallurgie 
générale. Tome seconde. Par L. B ab u , Pro­
fesseur il l’Ècole nationale supérieure, des 
Mines. Paris 1906, Ch. Béranger, Libraire 
Polytechnique. Geb. 25 Fr.

D er zweite Band dieser A llgem einen Hüttenkunde* 
beschäftigt sich m it den Brennstoffen und m it den 
m etallurgischen Oefen und den A pparaten zur W ärm e­
erzeugung. Im ersten  T eil werden zunächst Holz und 
Torf, sowie Braunkohle, Steinkohle, A nthrazit und die 
flüssigen Brennstoffe nebst den natürlichen brenn­
baren  Oasen in übersichtlicher W eise charak te ris ie rt; 
daran  schließt sich eine eingehende und vorzügliche 
Besprechung der H olzverkohlung, der Steinkohlenver- 
kokung und der Vergasung der Kohle. Der zweite 
Teil zerfä llt in sieben K apitel, von denen das erste 
sich m it Foticrungßanlagen beschäftig t, das zweite 
m it den m etallurgischen Oefen und das dritte  mit der 
Konstruktion der Oefen und den benötigten B au­
m aterialien. Die beiden folgenden K apitel beschreiben 
die Gebläse und die Appnruto zur W inderhitzung, 
w ährend das sechste K apitel die A usrüstung und die 
B eschickungsvorrichtungen der m etallurg ischen Oefen 
behandelt; das Schlußkapitel e rö rte rt die Reinigung 
der H üttengase. Oskar Simmersbach.

C li r. F i n g e  r , Landgerichtsrat : B as Reichsgesetz 
zum Schutz der Warenbezeichnungen vorn 
12. Mai 1894 nebst den Atisfiihrungshcstim- 
mungen und dem internationalen Warenbezeich- 
nungsrecht. 2. vollständig umgearbeitete Aufl. 
Geb. 13 /é, geb. 15 J(>. Verlag von Franz 
Vahlen in Berlin.

ln dein Buche behandelt der Verfasser M aterien 
des g e w e r b l i c h e n  R e c h t s s c h u t z e s ,  dessen Be­
deutung sich infolge des Aufblühens des Deutschen 
R eiches als Industriestaat und seiner regen Beteiligung 
am W elthandel in fo rtdauernder A ufw ärtsbew egung 
befindet. Diese wachsende B edeutung teilt auch das 
W a r c n b o z o i c h n u n g s g o s e t z ,  und zwar zunächst 
in seinem ongoron Gebieto der W a r e n z e i c h e n ,  
welches durch die angegebenon Fak toren , fe rner 
durch die Z entralisierung des Zeichenwesens beim 
Patentam t, das Patentanw altsgesetz und den B eitritt 
des Deutschen Reiches zur I n t e r n a t i o n a l e n  
Union zum Sch u tze  des g ew erb lich en  
E i g  o n t  u  m s seinen In teressentenkreis von J a h r  zu 
J a h r  vergrößert hat. Des w eiteren aber auch hin­
sichtlich dor N a m e n  und F i r m e n  sowie derjenigen 
Teile, welche sich gegen den u n l a u t e r e n  W e t t ­
b e w e r b  im engeren Sinne wenden und dadurch m it 
dem W e t t b e w e r b s g o s e t z  in V erbindung stehen, 
[nfolgc dieser D oppelnatur tr itt  das W arenbczcichm ings- 
gesetz endlich vielfach in Beziehungen zu a n d e r e n  
w ichtigen R eichsgesetzen: B ü r g e r l i c h e s  G e s e t z ­
b u c h ,  H a n d e l s g e s e t z b u c h ,  N e u t r a l i t ä t s -  
z e i c h  e n g e  s e t z , W e i n g o s o t z ,  P a t e n t g e s e t z  
und andere Gesetze über den g e w e r b l i c h e n  
R e c h t s s c h u t z .  Die U n i o n  und andere S t a a t s -  
v e r  t r ä g e  regeln die internationalen  Beziehungen.

Dieser V ielseitigkeit des Stoffes entspricht die 
große Zahl p a t e n t a r n t l i  ch e r  und g e r i c h t l i c h e r  
E n t s c h e i d u n g e n ,  wobei viele F ragen  zutage 
treten , über weiche eine E inigung noch n icht erzielt 
werden konnte.

Der V erfasser hat sich die Aufgabe gestellt, 
diesen an und für sich schon um fangreichen Stoff 
nach allen angegebenen R ichtungen unter Ileran -

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1901 Nr. 10 S. 613.

ziehung der L i t e r a t u r  und der  R e c h t s p r e c h u n g  
des P a t e n t a m t s  und der  G e r i c h t e  in m aterieller 
und prozessualer H insicht m öglichst vollständig und 
doch m öglichst kurz in für die P rax is und die W issen­
schaft geeigneter W eise zu bearbeiten, und will dam it 
zugleich eine Fortsetzung und Ergänzung seines 
K om m entars zum W c  11 b o w o r b e g e s e  t z e , soweit 
das W arenbezeichnungsgesetz dieses g e b ie t des un­
lauteren  W ettbew erbes trifft, geben. Infolgedessen 
ha t das W erk  auch für industrielle Kreise ein be­
sonderes Interesse.

Die Erzlagerstätten. Unter Zugrundelegung der 
von A lfr e d  W i 1 h e 1 m S t e 1 z n e r hinter-
lassenen Vorlesungsmanuskripte und Auf­
zeichnungen bearbeitet von Dr. A lfr e d
B e r g e a t ,  Professor der Mineralogie und 
Geologie an der Kgl. Preuß. Bergakademie 
zu Clausthal i. Harz. II. Hälfte, 1. Ab­
teilung. Mit 65 Abbildungen und 2 Tafeln.
Leipzig 1905, Arthur Felix. 12 <M-

W ährend der I. Band die syngcnetischen L ager­
stätten behandelt, werden in dor vorliegenden ersten 
A bteilung des H . Bandes die cpigenetischon Erze be­
sprochen, d. b. dio H ohlraum sfüllungon und m eta­
som atischen L agerstätten . Der V erfasser teilt die 
Spaltcnfüllungen in zwei G ruppen ein, je  nachdem 
w asserfreie Tonerde- (und Alkali-) Silikate an dem 
prim ären M ineralabsatz beteiligt sind oder fohlen; 
zur letzteren  Gruppe gehören die hydatogenen E rz­
gänge, zur ersteren  dio pneum atolytiseh-hydatogenen 
Gänge und die In jek tionslagerstätten . Sehr k la r  und 
übersichtlich sind die Angaben übel' dio sekundären 
V eränderungen des M ineralbestandes de r L agerstätten , 
dio das besondere In teresse des H üttöhm annes hervor­
rufen ; desgl. die B esprechung der Rot- und B raun­
eisensteingänge und der M anganerzgänge. W enn der 
V erfasser schreibt, daß die B raunsteingänge je tz t im 
allgem einen nur m ehr eine untergeordnete technische 
Bedeutung haben und daher n u r über eine geringe 
Zahl in frühoror Zeit erschlossener Vorkommnisse 
genauere M itteilungen vorliegen, so ist zu wünschen, 
daß Lei der W ich tigkeit dor M anganerzvorkomm en 
für dio heim ische E isenindustrie h ier bald ein W andel 
e in tritt. An dio B eschreibung der B raunsteingänge 
und der hydrosiiikatischcn Nickelorzgängo schließt 
sich in entsprechender A usführlichkeit die Schilderung 
der Gold- und Silbererzgänge sowie der Blei- und 
Z inkerzgänge an.

Das Buch wird wegen seines reichhaltigen  In ­
haltes und seiner übersichtlichen Abfassung sowohl 
heim  U nterricht, als auch in der Praxis gerne gelesen 
werden. Oskar Simmersbach.

The United- Coke und Gas Company, New York. 
A short treatise on the destructivc Distillaüon 
of bituminous coal. Witli Reference to tlic 
Uniteil-Otto-System of By-Proiluct Coke Ovens. 
New York, January 1906.

W enngleich der vorliegende K atalog  unter Be­
zugnahm e auf das United-Otto-Koksofensysteni ge­
schlichen ist, so zeigt doch allein schon sein Um­
fang (142 Q uartseiten Text), (laß h ier m ehr als g e ­
schäftliches Interesse zum A usdruck kom m t. Das 
Buch bring t in vorzüglicher Form  und D arstellung 
M itteilungen über K ohlensorten, V erkokungsbestim ­
m ungen, über Gewinnung des Koks in B ienenkorb­
öfen und G asretorlen , sowie über Bau, B etrieb , Vor- 
und N achteile der Otto-Coppee-, Otto-Hoffniann-, Otto-
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Hilgenstoek- und U nited-O tto-K oksöfen; es folgen die 
Beschreibung von Kokslöseh- und V erladeeinrichtungen 
und die Besprechung der Gasgewinnung, der Kon­
densationsanlagen, der Teer-, Amm oniak- und Benzol- 
gewinnung, ferner der Verw endung von Koks, Gas 
und der Nebenprodukte. Den Schluß bilden Angaben 
über SituationBpläne und GeBamteinrichtungen am eri­
kanischer Kokereien.* Oskar Simmersbach.

W ilk e , A r th u r , Ingenieur: Die Elektrizität
und ihre Anwendung in Industrie und Gewerbe. 
5. verb. und verm. Auflage. Mit 877 Ab­
bildungen und 9 Tafeln. Leipzig 1906, Otto 
Spanier. 8,50 J í ,  geb. 1 0 ^ .

Das Buch hat innerhalb 16 Jah ren  fünf A uflagen 
e rleb t; dieser Umstand allein zeigt schon, daß cs in 
weiten K reisen willige Aufnahm e gefunden hat. Und 
in der T at gebührt ihm  unter den W erken, die ver­
möge ih rer allgem ein verständlich gehaltenen, k laren  
Schreibweise berufen sind, den Laien m it den G rund­
begriffen der E lek triz itä t und ih rer vielseitigen An­
wendung vertrau t zu m achen, eine der ersten  Stellen. 
Die vorliegende neue Ausgabe ist vom V erfasser 
gründlich durchgesehen und voin V erleger m it großer 
Sorgfalt ausgestattet worden.

Elements of Quantitative Analgsis. By G. H. 
B a i l e y ,  D. Sc. (London), Pli. D. (Heidel­
berg), Senior Demonstrator of Chemistry and 
Lecturer in tlie Victoria University of Man­
chester. London 1905, Macmillan and Co., 
Ltd. Gelt. 4 sh 6 d.

Man kann das Buch als einen Mentor für den 
jungen A norganiker bezeichnen, der sich auf den ver­
schiedenen Gebieten der anorganischen Chemie zurecht­
finden will; es um faßt soweit wie m öglich alle A r­
beitsm ethoden der quantitativen Analyse. Ausgehend 
von einigen nilgem einen Bem erkungen über die vor­
bereitende T ätigkeit dor eigentlichen Analyse, wird 
die Frage des Lösens, Füllens und der Behandlung 
der N iederschlägo besprochen und an Ilnml einiger 
Beispiele genauere Anweisung Uber das Oxydieren 
und Reduzieren gegeben, wobei zugleich der Bostim- 
m ungsm ethoden der Atomgewichte und A equivalente 
gedacht wird. An die Analyse einfacher Salze schlioßt 
sieh die .Maßanalyse au. Nach einigen w ichtigen A us­
führungen Uber das K alibrieren der M eßgefäße wird die 
H erstellung von Maßflüssigkeiten für die Aknlimotrie 
und A cidim etrie behandelt und aller w ichtigen Mnß- 
flüssigkciten und Indikatoren  Erw ähnung getan. Die auf 
der R eduktion und Oxydation beruhende chemische 
W echselw irkung wird durch Form eln und praktische 
Beispiele aus der M aßanalyse in einem weiteren 
K apitel e rläu tert. In K apitel X I ist die Füllungs- 
m ethode in V erbindung m it der .Maßanalyse be­
handelt; auch sind einige charakteristische kolori- 
m etriache Bestim m ungsm othodon angeführt. Die Gas- 
analyse ist m it allen w ichtigen Operationen vertreten. 
Den w eitesten Raum  nim m t naturgem äß die gravi- 
m etrische Analyse e in ; zahlreiche Beispiele über die 
analytische U ntersuchung der M etalle und Legie­
rungen, Metalloxyde, M ineralien (K arbonate, Sulfate 
und Erze), Sulfide, A rsenide, Phosphate, A rsenate, 
Fluoride, Borate, Silikate, Ton, Schlacken, seltene 
M ineralien und Erze sind angeführt. Auf engem 
Raum sind noch die technischen Analysen (U nter­
suchung des W assers und der Brennstoffe) berück­
sichtigt und die in der A kali-Industrie üblichen Be­

* W ir kom men dem nächst noch ausführlich auf 
den Inhalt des Buches zurück. Die Redaktion.

stimm ungsm ethoden beschrieben. Das K apitel über 
die U ntersuchungen organische Bestandteile ent­
haltender M aterie beschließt den eigentlichen Teil 
über quantitative Analyse. Im  A nhang findet mau 
eine A tom gew ichtstabelle, Tabellen über die spe­
zifischen Gewichte der gebräuchlichsten Säure, einige 
A nm erkungen über B ehandlung der W age, E in­
wirkung der R eagenzien au f Glas und über V er­
unreinigung der Reagenzien. Den Schluß bilden 
einige Anweisungen über die Probenahm e. D er Vorzug 
des Buches lieg t darin , daß es auf verhältnism äßig 
knappem  Raum (241 Seiten) so viel E inzelheiten wie 
möglich bietet, ohne unübersichtlich zu sein, und der 
Studierende wird nicht vergebens in dem Buche nacli- 
sehlagen, wenn er sich über die A usführung e i n e r  
w i c h t i g e n  Untersuchungsm ethode R at holen will.

E. L .

Der Grubenausbau. Von H an s B a n s e n , Dipl.- 
Bergingenieur, ord. Lehrer an (1er Oberschle­
sischen Bergschule zu Tarnowitz. Mit 352 
in den Text gedruckten Figuren. Berlin 1906, 
Julius Springer. Geb. 7 Jb.

Das Buch behandelt in fünf getrennten  Teilen 
nach einer E inleitung, welcho sich m it dem Zwecke 
und den E igenschaften der zum G rubenausbau ver­
wendeten M aterialion beschäftigt, die H erstellung und 
den Ausbau von Schächten, S tre iken , Abhauen und 
Füllörtern, M aschinenstuben und sonstigen Räumen. 
F ür unsere L eser ist von besonderem  In teresse  der 
Aushau m it Eisen, der bekannterm aßen bei dor H er­
stellung der Schächte schon von m aßgebender Be- 
doutung geworden ist, dagegen vom Standpunkt des 
V erbrauches hinsichtlich der Häufigkeit in der An­
wendung in Strecken, Quorschlägen und Füllörtern  
noch erheblich zu wünschen übrig  läßt. W ir hätten 
gowünscht, daß der V erfasser auch nneli dieser H in­
sicht etwas vollständiger gewesen w äre; so verm issen 
wir zum Beispiel eine E nvähnung  der verstellbaren 
eisernen Stempel, welche die M nnnesm nnngeijjllschnit 
auf der vorjährigen  Ausstellung in Lüttich  gezeigt 
hat. Es soll aber diese H ervorhebung dem Lohe, das 
w ir sonst dem Buche hinsichtlich derknuppon , klaren 
D arstellungsart zollen, keinen E in trag  tun. W enn­
gleich das Bueh in e rste r Linio für den U nterrich t 
an den B ergschulen bestim m t ist, so wird doch auch 
der akadem ische Bergm ann sicherlich dio unm ittelbar 
aus der P raxis geschöpften Darstellungen sich gern 
zunutze m achen.

S au er, Dr. A ., Professor an der Kgl. Techn. 
Hochschule in Stuttgart: Mineral künde als 
Einführung in die Lehre vom Stoff der E rd­
rinde. Abteilung III. Stuttgart, Verlag des 
Kosmos, Gesellschaft der Naturfreunde (Ge­
schäftsstelle : Franckhsche Verlagshandlung). 
1,85 J t .

ln der vorliegenden L ieferung dos gem einfaßlich 
gehaltenen W erkes wird zunächst der d ritte  H aupt­
abschnitt „M ineralphysik“ in den U nterabteilungen 
„Die E lektrizität und der M agnetism us“ , „Die th er­
m ischen E igenschaften“ , „Die optischen E igenschaften“ 
beendigt und sodann der vierte Abschnitt, die „M ineral­
chem ie“ , begonnen. „Dio E lem ente als Bestandteile 
der E rdrinde“, „Die chem ischen Verbindungen“ und 
„Die chemische Analyse der M ineralien“ bilden h ier 
die T hem ata der einzelnen K apitel, von denen das 
letzte noch n icht abgeschlossen ist. Die L ieferung 
en thält außerdem  zahlreiche in den T ex t gedruckte 
Zeichnungen und vier wiederum  farbig  ausgeführte 
Tafolu m it A bbildungen zahlreicher M ineralien. Das
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l ie f t  bestätig t im übrigen das günstigo U rteil, das an 
dieser Stelle* über die früher erschienenen Abteilungen 
des W erkes abgegeben worden ist.

S ch u lte , F ., Oberingenieur (Dortmund): Die 
Grubenbahnen unter besonderer Berücksich­
tigung des Lotcomotivbetriebes. Essen a. d Ruhr 
190G, Gr. D. Baedeker, Geb. 4 Jb.

D er V orfasser versucht in diesem  kleinen W erke zu­
nächst den Zugwiderstand der W agen bei den verschie­
denen A chsenlagerungon zu bestim m en, behandelt dann 
den Oberhau der Förderbahnen und beschreibt schließ­
lich die Benzin-, die elektrische und die D ruckluft-Loko­
motive sowie die Bahnen mit E inphasen-W echselstrom . 
W eitere Abschnitte des Buches, dem neun wohlgelun- 
gene Tafeln mit Zeichnungen und Abbildungen bei- 
gegebeu sind, enthalten  V ergleiche der genannten 
Lokomotiv-Systeme nebst R entabilitäts-B erechnungen, 
A ngaben über einige auBgeführto A nlagen und An­
weisungen für den B etrieb von G rubenbahnen mit 
m echanischer Streckeufürderung.

H o p p e , Dr. Job . (München): Analytische 
Chemie. 1. Teil: Theorie und Gang der Ana­
lyse. 2. Teil: Reaktion der Metalloide und 
Metalle. (Sammlung Göschen, 247. und 248. 
Bündchen.) Leipzig 1905, G. J. Göschensche 
Verlagshandlung. Geb. je 0,80 <jfb.

D er W ert der vorliegenden zwei Bändchen, die 
— wie bei der Göschcnschon Sam m lung üblich — 
je  etwa 120 Seiten um fassen, liegt neben der Kürze 
der Sprache vornehmlich in dem vollständig m odernen 
S tandpunkt, den der V erfasser bei der Anordnung 
des Stoffes einnim mt. In dem einleitenden theore­
tischen T eile folgen nach einer A ufklärung über das 
verw ickelte Spiei der R eaktionen zwischen den ver­
schiedenen K örpern in teressante Kapitel, enthaltend 
dio G rundlagen der gegenw ärtigen Anschauungen 
über die treibenden K räfte  der R eaktionen, das Gesetz 
der chem ischen M assenw irkung und die L ehre von 
den Jonen. In don weiteren, der analytischen P rax is 
gewidm eten Teilen be rü h rt dio m öglichste B eschrän­
kung der Form eln angenehm . D ürfte das W crkchen 
in seiner G estaltung für den A nfänger zum Teil sehr 
schwer verständlich sein, so muß es anderseits für 
den Zweck eines R epetitorium s als ein w ertvoller und 
nutzbringender B eitrag  hervorgehuben werden.

C. G.

Kurzes Lehrbuch der anorganischen Chemie. 
Von Dr. A. S t. a v e n h a g e n , Professor der 
Chemie an der König). Bergakademie Berlin. 
Mit 174 Holzschnitten. Stuttgart 19Ö6, Fer­
dinand Enke. 11,60 Jb.

Das Buch soll ein kurzes L ehrbuch für diejenigen 
Studierenden sein, die zu ihrem Hauptstudium  nicht 
die anorganische Chemie gem acht haben. Deshalb 
will der Verfasser sich nur auf das W issensw erte be­
schränken und auch gleichzeitig den verschiedenen 
Fachrichtungen R echnung tragen . Ob das Buch gerade 
in der vorliegenden G estalt diesen Fak toren  gerecht 
geworden ist, soü dahingestellt bleiben. Dennoch er­
füllt es insofern vollkommen seinen Zweck — und das 
ist zugleich der Vorzug des Buches — als es eine 
Fülle von chem ischen E inzelheiten und eine große 
Anzahl g u ter Abbildungen bringt, die eine ausgezeich­
nete E rgänzung und U nterstützung des T extes bilden. 
W eniger durch eine allzuängstliche Beschneidung und 
Auswahl des Stoffes, als vielm ehr durch den mit Ab-

* „Stahl und Eisen“ 1905 Kr. 21 S. 1274.

sicht gew ählten sehr knappen und k laren  Stil, w ar es 
dem V erfasser m öglich, auf verhältnism äßig engem 
Raum  (498 Seiten) den ganzen Stoff und diese Fülle 
von Einzelheiten zu bewältigen. Das Buch baut 
sich auf chem isch-physikalischer G rundlage auf, der 
theoretische Teil ist nicht wie üblich in der E inleitung 
oder in den ersten  K apiteln  n iedergelegt, sondern wird 
— und darin  besteht ein w eiterer Vorzug des Buches — 
an der Stelle gebracht, wo er durch ein ch arak te ri­
stisches E xperim ent oder das sonstige V orhalten deB 
Stoffes die beste E rläu teru n g  findet. Die Bem erkungen 
am Rande tragen zur schnelleren O rientierung wesent­
lich bei, und dio bei D urcharbeitung des Stoffes ge­
wählte E inteilung erle ich tert den G ebrauch des Buches, 
das auch in den kurzen Bem erkungen über Geschichte 
und Vorkommen m anches Neue bringt. E. L .

R ich ard s, Josep h  W., Pli. Dr., Professor of 
Metallurgy in Leliigh University: Metallur- 
gical Calculations. Part I. Introductiou, 
Chemical and Tliermioal Principles, Problems 
in Combustion. VI. 201. New York 1900, 
McGraw Publishing Comp. Geh. 2 0.

Es gibt kein besseres M ittel, sich über die Leistung 
oder den W irkungsgrad eines m etallurgischen V er­
fahrens oder eines A pparates zu inform ieren, um diu 
Größe der Verluste im Betriebe kennen zu lernen, 
oder einen W eg für V erbesserungen zu finden, als 
dio therm ochem ische Berechnung. Zur A usführung 
solcher Rechnungen, die früher fleißiger geübt wurden, 
dio je tz t aber durch andere Zweige der physikalischen 
Chemio etw as in den H intergrund gekom m en sind, 
gehört allerdings eine gewisse Hebung und Fertigkeit, 
die jedoch an der Iland  einer b rauchbaren A nleitung 
bald zu erlernen ist. W ir besitzen nun bei uns von 
derartigen  A nleitungen leider nur ein einziges Büchlein 
von Alex. N a u m a n n ,  welches ganz em pfehlensw ert 
ist, sich alter nur mit den VerbrennungsVorgängen 
der Brennstoffe befaßt. Das je tz t erschienene Buch 
von R i c h a r d s  bringt dagegen, neben einem reich­
lichen Z ahlenm aterial, nicht nur Beispiele aus diesem 
Gebiete, sondern behandelt in der H auptsache me­
tallurgische Prozesse und m etallurgische Fragen. 
Aus einer U ehersicht über den Stoff, den der Ver­
fasser im ganzen behandeln will, erg ib t sieb, daß 
dabei auch die M etallurgie des E isens reichlich mit 
R echnungsbeispielen bedacht werden soll. Der vor­
liegende I. Band bringt cino E inführung in die H and­
habung chem ischer G leichungen und therm ochem ischer 
Daten, ferner ein Kapitel über die Therm ochem ie der 
höheren T em peraturen  (Beispiele: W irksam keit von 
G ießerei- und Stahlöfen), Therm ophysik chem ischer 
V erbindungen (Beispiele: Reduktion von Eisenoxyden 
durch Kohlenstoff und Kohlenoxyd), K raftgase (Ge­
nerator, Misch-, Mond-, W assergas), Essenzug (Bei­
spiele: Puddelofen, Abgasheizung) und W ärm estrahlung. 
In den T ext sind eine große Anzahl A ufgaben und 
Uebungsbeispielo eingestreut, welche die R echnungs­
weise e rläu tern  und den W ert des Buches zweifellos 
erhöhen. R eferent hält das R ic h a r d s s c h o  Buch für 
ein außerordentlich nützliches, dessen Studium auch 
dem P rak tik e r nur bestens empfohlen w erden kann.

B. Neumaen.

Patentgesetz und Gesetz betreffend den Schutz von 
Gebrauchsmustern, erläutert von Dr. A rnold  
S e lig so h n , Justizrat, Rechtsanwalt und Notar 
in Berlin. Dritte Auflage. Berlin 190G, 
.T. Gruttentag, G. m. b. H. 12 Jb.

D er 1. A bschnitt des B andes en thält den T ext 
der im T itel genannten Gesetze. Im  2. und 3. Ab­
schnitt behandelt der V erfasser zunächst das Patent-
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gesctz und sodann das M ustcrschutzgcsotz, indem er 
die Bestim m ungen der einzelnen Parag raphen  P u n k t 
für Punk t ausführlich e rläu te rt und eingehende Be­
griffserklärungen gibt. Diesem Kom m entar, der n a tu r­
gem äß den wesentlichsten Teil des W erkes bildet und 
seinen H auptw ort ausnm eht, ist bei beiden Gesetzen 
eine Geschichte ih re r  E ntstehung  vorausgeschickt. Die 
w eiteren  Abschnitte bringen dio Ausführungsanweisung 
vom 11. Ju li 1891, fe rner ein Verzeichnis der Be­
hörden usw., bei denen die Paten tschriften  regelm äßig 
auslicgcn, und endlich die in ternationalen V erträge 
zum Schulze des gewerblichen Eigentum s. E in Sach­
register beschließt den Band, der sich ohne Zweifel 
auch in  der vorliegenden Ausgabe w ieder als zuver­
lässiger R atgeber in patentrochtlichen Fragen  be­
währen w ird.

Die Werkzeugmaschinen und ihre Konstruktions­
demente. Ein Lehrbuch zur Einführung in 
den Werkzeugmaschinenbau von Fr. W. H iille , 
Ingenieur, Oberlehrer an der Königlichen 
höheren Maschinenbatischule in Stettin. Mit 
326 in den Text gedruckten Figuren. Berlin 
1906, Julius Springer. Geb. 8 ¡M>.

So kom pliziert und vielseitig der W erkzeug­
m aschinenbau auch ist und trotzdem  dieser jedem  
Neuling in diesem so überaus w ichtigen Zweige dos 
Maschinenbaues große Schw ierigkeiten beroitot, finden 
wir in der technischen L ite ra tu r verhältnism äßig sehr 
wenig in Buch- oder Broschürenform  herauagegcbenc 
gute Erscheinungen. In nicht allzu großer Ausdehnung, 
dafür aber in sehr gediegener und für die weitaus 
meisten Kreise vollkommen genügender Fassung 
sucht das vorliegende W erk  dem eben genannten 
M angel abzuhelfcn. Neben der Beschreibung durch 
W ort und Bild der einzelnen llaup ttvpen  von W erk- 
zougm aschinenarten Bind die m ehr das Allgem eine 
berührenden K apitel: „A llgem eine G esichtspunkte über 
die Konstruktion von W erkzeugm aschinen und W erk ­
zeugen1', „Die G etriebe oder M echanism en der W erk ­
zeugm aschinen“ und „Die B erechnung der B etriebs­
k ra ft und Geschw indigkeitsverhältnisse einer W erk ­
zeugm aschine“ besonders hervorzuheben. Die zahl­
reichen Bilder, Skizzen, Zeichnungen und Diagrnmmo 
sind durchgehcnds sehr gu t und neuesten Datum s. 
Die B ehandlung des Stolfos ist vornehm lich oino streng 
m athem atische, jedoch ist die A rbeit so abgefaßt, 
daß sie auch für olem ontar ausgebildete L eser ver­
ständlich ist. E. W.

Jlrockhaus’ Kleines Konversations-Lexikon. Fünfte 
Auflage. In zwei Bänden. I. Band. A —K. 
Mit 1000 Textabbildungen, 63 Bildertafeln, 
221 Karten und Nebenkarten, sowie 34 Text­
beilagon. Leipzig 1906, F. A. Brockhaus. 
Geb. 12 J i .

Will m an den „Kleinen B rockhaus“ , von dessen 
fünfter A uflage der erste Band in neuem, geschm ack­
vollem Gewände je tz t fertig  vorliegt, rich tig  beurteilen, 
so da rf man ihn vor allem nicht m it seinem großen 
Nam ensvetter vergleichen. Denn dieser soll durch 
umfassende A rtikel ausführlich belehren , jen e r in 
wenigen Augenblicken Auskunft gehen, wo es gilt, 
dem Gedächtnis Entschwundenes rasch  zurückzurufen 
oder von unbekannten W ortbegrilFen in der knappsten 
Form  eine V orstellung zu verm itteln. H ält man sich 
diesen Zweck des Lexikons vor Augen, so wird man 
bei seinem  Gebrauche nicht en ttäusch t sein, wenn 
man Fernerliegendes au f seinen B lättern  einm al ver­
geblich suchen sollte. Acußorste B eschränkung bei 
der Auswahl des Stoffes mußte ja  der H erausgeber

26. Jahrg. Nr. 11.

üben, wenn sein W erk ein w irkliches H andbuch 
bleiben sollte, und man d arf anerkennen, daß er darin  
durchweg das Richtige getroffen hat. Abgcsohen von 
der bedeutenden V erm ehrung der Stichw orte, weist 
die jetzige Ausgabe im Vergleich m it den ä lteren  
wesentliche Vorzüge auf. Zunächst gehören h ierher 
die vielen kleinen Textabbildungen, die bestim m t sind, 
lange E rklärungen zu ersetzen oder Beschriebenes 
deutlicher zu m achen. Eine älm liehe Aufgabe haben 
die in großer Zahl ebenfalls neu aufgenom menen, 
zum Teil farbigen, B ildcrtafeln ; durch sie lern t man 
bei m anchen A rtikeln überhaupt erst das W esen der 
Sache richtig  kennen, z. 11. hol der D arstellung  der 
K unstgeschichte die Form en der Gotik, des Barock 
und Rokoko. Desgleichen ist auch den Stichw orten 
aus dem Gebiete der N aturw issenschaften und der 
Technik ein ih rer gesteigerten  B edeutung entsprechen­
des sehr reichhaltiges A nschauungsm aterial heigegeben 
worden. A ußer in diesen durchweg gu t gelungenen 
Tafeln muß man einen w eiteren F o rtsch ritt in den 
auf bläuliches P ap ier gedruckten Toxtbeilagen er­
blicken, die geschichtliche, geographische, statistische 
und sonstige T abellen enthalten und dadurch eben­
falls eine wertvolle E rgänzung des Bandes bilden; ins­
besondere werden auf diese W eise verw andte Stoff­
gebiete im Zusamm enhänge behandelt. Endlich bleiben 
noch dio in großer Vollständigkeit vorhandenen K arten 
zu erw ähnen, wenn auch ihre A usführung n icht überall 
gleich sorgfältig  erscheint und m anches B latt durch 
w eniger lebhafte F arben  ohne Zweifel übersichtlicher 
geworden w äre. D er T ext des Bandes ist, wie eine 
genaue Prüfung dartu t, gew issenhaft durchgesehen und, 
wo cs nötig w ar, bis in die neueste Zeit hinein be­
richtig t worden. Alles in allem genommen gereich t 
das W erk in Reiner jetzigen G estalt dem Verlage zur 
Ehre, zumal da der Preis w irklich niedrig zu nennen ist.

Gewerkenbuch und Kuxschein. Ein Hilfsbuoh für 
Gewerkschaftsbeamte, Richter, Banken, Berg­
behörden und Notare. Von Dr. W a lth e r  
N o th , Gerichtsassessor in Eisleben. Halle 
a. d. Saale 1906, Buchhandlung des Waisen­
hauses. 2,40 Jb.
Das Buch behandelt in zahlreichen U nterabschnitten 

die Führung  des Gewerkenbuches und dio Ausferti­
gung der K uxscheine u n ter der H errschaft des neuen 
Rechtes und gib t bei der G elegenheit eine umfassende 
D arstellung der einschlägigen Bestim m ungen. Die 
vom V erfasser ausgesprochene Ansicht, daß bei der 
D ürftigkeit der L ite ra tu r auf diesem Gebiete das 
H ilfsbuch den Bergbehörden, R ichtern  und N otaren 
nicht unwillkommen sein w ird, glauben wir dahin aus­
dehnen zu sollen, daß auch w eiteren Kreisen des In ­
dustrie- und des B ankwesens das Buch eine nützliche 
Auskunftsquelle sein wird.

Handbuch über die Dampfkesselfabrikation im 
Deutschen Reiche mit Berücksichtigung der 
Zubehörteile zum Dampfkesselbau und Dampf- 
kesselbetriebe, vornehmlich im Interesse der 
Dampfkesselbesitzer bearbeitet und heraus­
gegeben von W. M enge h ie r . Leipzig,
H. A. Ludwig Degoner. 3 Jb, geb. 3,60 Jb.

Nach dem  Vorworte des V erfassers soll das vor­
liegende H andbuch über die D am pfkcsselfabrikation  
in erster L inie den G eschäftsverkehr zwischen den 
Dam pfkesselfahriken und ihren L ieferanten  einerseits 
und den D nm pfkesselkäufern anderseits verm itteln , 
„dam it den Käufern die für R eklam e und Offerten ln 
Zeitschriften und für sonstige V eröffentlichungen auf­

Biicherschau.
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gew endeten Kosten gespart werden, welche die F ab ri­
kanten mit auf den Preis ih rer W are  schlagen.“

Das Buch bring t eine Liste von deutschen Kessel- 
fnliriken geordnet nach Dam pf kesselarten , fe rner die 
reichsgesetzlichen Bestim m ungen über den Bau, die 
Anlegung und den B etrieb der Dam pfkessel, statistische 
M itteilungen und Bezugsquellen für Zubehörteile zum 
D am pfkesselbau und D am pfkcsselbetriehc, und zwar 
die Bezugsquellen in vorläufig völlig ungenügender 
W eise, denn als L ieferanten  von Kesselblech werden 
drei Blechwalzwerke aufgofülirt und außerdem  noch 
zwei K csselfabriken.

Ferner sind bei der R edaktion folgende W erke 
eingegangon, deren B esprechung Vorbehalten bleib t:

R epetitorien der Elektrotechnik. H ernusgegeben von 
A. K ö n i g s w e r t h  e r .  Y I. Band. L u c a s ,  D r . L .,  
O boringoniour: Die Akkum ulatoren und galvanischen

Industrielle

Die Lago des Rohciseiigeschiiftes.
D er d e u t s c h e  R oheisenm arkt v e rh arrt in der 

b isherigen L ag e ; dio Nnchfrago ist fortgesetzt außer­
ordentlich rege und übersteig t das A ngebot ganz 
w esentlich. Den dringenden A bforderungen der Ab­
nehm er können die liefernden W erke nur unter Auf­
b ietung a lle r K räfte  entsprechen. In  E n g l a n d  ist 
R oheisen fü r sofortige L ieferung bei geringem  Angebot 
fest, H äm atit etwas schwächer.

Versand dos Stahlwerks -Verbandes.
D er V ersand des S tah lw erks-V erbandes in Pro­

dukten A betrug  im Monat April 1906: 464 559 t 
(Roligtahlgowicht), b leib t o I b o  h in te r dem M ärzvorsand 
(527 857 t) um 63298 t oder ll,9 9 °/o  zurück. Der 
.Minderversand gegen den vorhergehenden Monat ist 
auf die vielen F e iertag e  im  April zurückzuführen; 
arheitstiiglich erreichte der Versand im April 20 198 t 
gegenüber 19 550 t im M ärz d. J . D erselbe übertrifft 
den A prilversand des V orjahres (429 183 t) um 
35 376 t oder 8,24 °/o und übersteigt die Beteiligungs­
ziffer für April 1906 um 0,78 °/o.

An H albzeug wurden im April vorsandt 153 891 t 
gegen 178 052 t im Mürz d. ,T. und 157 758 t im April 
1905; an E isenbahnm atcrio l 147 000 t gegen 172698 t 
im März d. J . und 120 803 t im A pril 1905 und an 
Form eisen 163 668 t gegen 177 107 t im März d. J . 
und 150 622 t im A pril 1905,

D er gesam te Aprilversand von H albzeug bleibt 
som it ans dem oben genannten Grunde h in te r dem 
des Vorm onats um 24 161 t, der von E isenbahnm aterial 
um 25 698 t  und der von Form eisen um 13 439 t 
zurück.

A uf die einzelnen M onate verte ilt sich der V er­
sand folgenderm aßen:

Halbzeug Elscnbnlm-
nmtcrla! Form eisen

April . . . 157 758 120 803 150 022
Mai . . . . 169 539 152159 171 952
Juni  . . . 151 789 145 291 144 709
Ju li . . . . 146 124 120 792 147 271
August . ,, 170 035 121 134 142 998
Septem ber . 170 815 133 868 146 079
Oktober . . 177 180 156 772 132 996
Novem ber . 173 060 145 758 119 641
Dezem ber 169 946 155 538 151 951

Rundschau. Stahl und Eisen. 701

Elemente. T heorie, Konstruktion und Anwendung. 
Mit 64 Abbildungen. H annover 1906, Dr. Max 
Jänecko. 3,8G geb. 4,40 -y.

R o s e n k r a n z ,  P . 1 L :  Geschichtliche und technische 
Entwicklung des Indikators. Mit 145 T extabbil­
dungen. (N achtrag  zur sechsten A uflage des H aupt­
w erkes: „D er Ind ikator und seine Anw endung“
von dem selben V erfasser.) B erlin 1906, W oid- 
m annschc Buchhandlung. Geh. 3

B o s i o ,  E d o a r d o ,  Avvoeato: La Decadcnza dei
B revetti p er mancata attuazione. Torino 1906, 
Uniono T ipografico-Edltrice. 3 L.

S t r u n z ,  D r. F r a n z ,  Privatdozent an der k. k. 
Technischen H ochschule in B rünn: lieber die Vor­
geschichte und die Anfänge der Chemie. Eine E in­
leitung in die Geschichte der Chemie des A lter­
tums. Leipzig und W ien 1906, F ranz  Dcuticko. 2 'S.

Rundschau.

, , , , ,  Kisenbalin-
" » w"f material »o««el«a 

l t t
1906 Jan u a r . . 175 962 154 859 129 012

F eb ru a r . . 156 512 155 671 125 376
März . . . 178052 172 698 177 107
April . . . 153 891 147 000 163 668

Stahlwerks-Verband.
U eber die G eschäftslage wurde in der Beirats- 

sitzung vom II .  .Mai d. J . folgendes berich te t: Die 
W erke sind andauernd sehr sta rk  beschäftigt und 
können den an sie gestellten Anforderungen n u r mit 
Mühe nachkommon. — Der A bruf in H a l b z e u g  ist 
fortgesetzt äußerst lebhaft. Die inländische K undschaft 
h a t ihren B edarf für das dritte  Q uartal durchweg cin- 
gcdeckt. Die nngeforderlen Mengen sichern auch 
für diesen Zeitraum  die bisherige starke  Be­
schäftigung. Auch aus dem Auslände laufen fort­
w ährend A nfragen ein, die aber im Interesse der in­
ländischen A bnehm er im allgem einen ablehnend be­
antw ortet w erden müssen. — Das Geschäft in E i s e n ­
h a h n m a t e r i a l  liegt nach wie vor sehr günstig. 
Die W erke sind zum Teil bis in das J a h r  1907 
hinein in A nspruch genommen. Die preußischen 
Staatsbnhnen haben  ihren B edarf für das Rechnungs­
ja h r  1900/07 aitfgegebon, er Übersteigt wesentlich 
den des V orjahres. Auch von anderen deutschen 
E isenhahnverw altungen sind beträchtlich  höhere Anfor­
derungen als im verflossenen Ja h re  in Aussicht gestellt. 
Das G rubenschienengcschäft ist lebhaft, die Preise 
konnten erhöht werden. Das schon seither sehr um fang­
reiche Geschäft in Rillenschienen ha t sich w eiter 
günstig  gesta lte t; auch h ier w urden die P reise nuf- 
gebessert. Die R illenscliienenwcrko sind weit in da« 
vierte Q uartal hinein voll besetzt. Vom Auslände konnten 
w ieder verschiedene größere Geschäfte in Schienen 
und Schwellen zu erhöhten P reisen  hereingenom m en 
werden. Das Auslandsgeschäft in Gruben- und llillen- 
schienen ist ebenfalls rech t befriedigend, doch w irkt 
liier der ausländische W ettbew erb etw as hemmend 
au f die Preisentw icklung. — Das G eschäft in F o r m ­
e is e n  ist der Jahresze it gemäß rech t befriedigend. 
Der A bruf ist sehr lebhaft, so daß hei den Ab­
lieferungen mit längeren L ieferzeiten gerechnet werden 
muß, ein Um stand, w elcher den lagerhaltenden Händ­
lern Gelegenheit gibt, ihre V orräte abzusetzen. D er
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stetig  steigende Absatz im Auslände hat zu wesent­
lich besseren P reisen  als bis je tz t untcrgehrach t w erden 
können, und auch im Inlande ist zu dem höheren 
Preise, der in den erheblich gewachsenen Gestehungs­
kosten seinen Grund h a t, bereits verkauft worden. 
F ü r das dritte  Q uartal d. J . ist der V erkauf im In ­
lande noch nicht freigegebon.

Aktion-Gesellschaft Xenlior Eisenwerk 
vorm. Rudolf Daelen zu Heerdt hoi N'cull.
Die E rtragsrechnung  für 1905 zeigt auf der Vor- 

lustseite, außer dom Vorträge von 305 081,82 ,Jt aus 
dem vorhergehenden Jah re , für Zinszahlungen, R ück­
stellungen, A bschreibungen usw. Posten im Betrage 
von insgesam t 160410,98 ,.iC und auf der Gewinnseite 
für das Fabrikationskonto die Summe von 99 398,05 Jt. 
Es erg ib t Bich somit ein V erlust von 366094,75 Jt, 
der nach dem Berichte des Vorstandes auf einen zu 
niedrigen Bestand an A ufträgen zurückzuführen ist. 
DieB m achte sich besonders im  ersten H albjahre fühl­
b a r ; im dritten Q uartal besserte sich die Lago zwar, 
ab er erst gegen Ende des Jah res  w ar das W erk 
nahezu voll beschäftigt.

Altos Homos do Vi/.caya in Bilbao.
Der Betriebsgew inn des G eschäftsjahres 1905 be­

ziffert sich auf 5 030 879 l’csctns. H iervon werden 
503 088 Pesetas dom RttckstellungBkonto überwiesen, 
102 470 Pesetas zu Tantiem en fü r den A ufsichtsrat 
verwendet und 850 321 Pesetas der außerordentlichen 
Reserve zugeschrieben. Die übrigen 3 275 000 Pesetas 
werden als Dividende in der W eise verteilt, daß auf 
jede Aktie 50 Pesetas zur Auszahlung gelangen.

Benrather Maschinenfabrik, Aktiengesellschaft 
zu Benrath.

Bei einem Um satz, der den des Ja h re s  1904 um 
nahezu ein D rittel überstieg, orziolto die Gesellschaft 
im letzten G eschäftsjahre nach Abschreibungen in Höhe 
von 340630,73 (1904: 226 580,45) Jt und nach Abzug 
aller U nkosten einen Reingewinn von 223 584,69 Jt. 
D ieser B etrag  erlaubt, den gesetzlichen und außer­
ordentlichen R ücklagen 21 179,23 J t und dem U ntor­
stützungsfonds 15 000 - ft zu überweisen, den A ktionären 
180 000 J t  (4 o/0) Dividendo zu vergüten und 7405,46 
auf neue R echnung vorzutragen.

Berlin-Anhaltische Maschinenbau-Actlen- 
Gcsollschaft zu Berlin.

Die G esellschaft erzielte im G eschäftsjahre 1905 
bei 471882,14 (1904: 237605,19) .M Abschreibungen 
einen Reingewinn von 9 6 9 923 ,22 .# , zu dom noch der 
V ortrag  aus 1904 m it 25 469,22 J t  tritt. Aus dem 
Erlöse werden den U nterstützungsfonds 65 0 0 0 .#  und 
dem Sch'adonreservefonds 15 000 Jt, überw iesen, dem 
A ufsichtsrat 45 744,24 J i  als Tantièm e vergütet, 
840000 c# (12 o/0 deB A ktienkapitals) als Dividende 
verte ilt und 29 648,20 Ji, au f neue Rechnung vor­
getragen.

Bethlehem Steel Corporation.
Dio G esellschaft erzielte im G eschäftsjahre 1905 

bei einem Bruttogew inn von 3 313 929 g einen Reinerlös 
von 2 365 399 g. Da während des Ja h re s  521 780 g 
a ls Dividende auf die V orzugsaktien ausgesehüttet 
wurden, so erg ib t sich ein Ueberschuß von 1843619 g. 
Von den 6 prozentigen Schuldverschreibungen der 
N ebengcsellschafteu w urden 3 600 000 g  getilg t, wäh­
rend die Bath Iron W orks und die Hydc W indlass Co. 
veräußert wurden. — Dio G eneralversam m lung vom

3. April genehm igte die Ausgabe von 12 000 000 g 
neuer Schuldverschreibungen, die der V ergrößerung 
der A nlagen, insbesondere des Siem ens-M artin-Stahi- 
werkoB und der W alzw erke, zu dienen bestim m t sind.

Gesellschaft für Erbauung von Hütten Werks­
anlagen, G. m. 1). 11., Düsseldorf.

U nter dieser F irm a haben die S t e t t i n e r  C h a ­
m o  t t  e - F a b  r i  k , A c t i o n - G e s e l l s c h a f t  v o r m a l s  
D i d i e r  in S tettin  und dio B o r l i n - A n h a i t i s c h e  
M a 8 c h i n e n 1> a u - A c t i e n - G e s e 11 s c h a  f t in Ber­
lin gem einschaftlich am 1. Mai d. J . eine G esellschaft 
e rrich te t zu dem Zwecke, den Bau vollständiger Hoch­
ofen-, Stahl- und W alzw erke, Fouerungsanlagen und 
Kokereien m it Gowinnung von N ebenprodukten in dio 
Hand zu nohmen. Außerdem  will die neue Gesell­
schaft E ntw ürfe au f hüttentechnischem  Gebiete aus- 
arhoiten sowie fe rner ihre Dienste leihen, um den 
W ert und dio E rtragsfäh igke it vorhandener oder zu 
errich tender H üttenw erke zu begutachten und zu be­
rechnen. Dio L eitung ist dem Jlü ttond irck to r a. D. 
H rn. H ütteningenieur O s k a r  S i m m o r s b a c l i  (Düssel­
dorf, Ilansahaus) als allein zeichnendem  G eschäfts­
führer übortragen worden.

IlftftplUohtvorband der deutschon Eisou- 
und Stahlindustrie.

Nach dom in der G eneralversam m lung vom 25. Mai 
ersta tte ten  B erichte hat sich der Arerlmnd im ab- 
gclaufonen Ja h re  günstig  entw ickelt. D er Versicho- 
rungsbestand um faßte Ende 1905: 194 519 Personen 
(1904: 134670) m it 217925000 J l  Löhnen (1904: 
150 159 000 .£), Von 27 angem oldeten Schadenfüllen 
wurden 23 mit 2761 J t  erledigt! D er erzielte U eber­
schuß wurde der Rücklage zugoschriobon. Dio A us­
sichten für das neue G eschäftsjahr Bind gut.

Jlsedor Hiitto zu Groll-Jlsede nobst Akt.-Gos.
Peinor Walzwerk iu Peine,

Im G eschäftsjahre 1905 standen auf der J lscder 
Hiitto die Hochöfen 1, 3 und 4 ununterbrochen im 
Feuer. Sie erzeugten im ganzen 240 070 (im V orjahre  
237 000) t Roheisen oder 219,242 (216,044) t für den 
T ag  und Hochofen. Von dem crblnsonen und aus
dem vorhergehenden Ja h re  übernom m enen Roheisen 
erhie lt das Feiner W alzw erk 237 977,5 t, w ährend an 
andere A bnehm er 50 t abgesotzt wurden. Die W alz­
werke hatten  eino Produktion von 215 825 t gegen­
über 220 430 t im Ja h re  1904. Einschließlich dos
oigenon V erbrauches wurden 231 050 (213167) t 
W alzw erkserzeugnisse und 71 165 (73 817) t l ’hospkat- 
mohl versandt, und zw ar gingen von den erstoron 
68 379 (59 245) t ins A usland. — D er Rohgowiun, den 
die J lseder l lü tte  im B erich tsjahre  erzielte, b e träg t 
4 798 840,69 J .  Hiervon w erden überw iesen: der
Rechnung für Instandhaltung der W erksanlagen 
545 497,01 .# , dem allgem einen A bschreibungskonto 
720 210 Ji, dem Rem unerationsfonds 65 350,58 und 
dem A ufsichtsrate 160 108,90.#, so daß ein Reinerlös 
von 3 307 074,20 J i  verbleibt, der sich durch den Vor­
trag  aus 1904 auf 3 327 905,07 J t erhöht und erlaubt, 
eino Dividende von 3 320 062,50 .#  ( =  50 o/o dos
A ktienkapitals) zu verteilen. Zum V ortrag  auf neue 
Rechnung gelangen alsdann noch 7842,57 Jt. — Dor 
vom F einer W alzw erk in der Zeit vom 1. Ju li 1904 
bis 30. Ju n i 1905 erbraehto R ohbetricbsüberschuß be­
tru g  einschließlich des V ortrages aus dem vorher­
gehenden Jnhro  982 127,53 J t ; dazu kntnen für 
Zinsen und M ieten 130 606,31 so daß im ganzen 
1 118783,84 .#  verfügbar waren. Von dieser Summe 
wurden 750 000 Jt zu A bschreibungen verwendet,
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346 227,22 .#  für die E rhaltung  der W erksanlagen 
verrechnet und 22 506,62 .#  auf das neue B etriebsjahr 
übertragen . F ü r das zweite H a lb jah r 1905 stellt sich 
der Rohüborschuß dos F e iner W alzw erks, der zum 
30. Jun i 1906 verrechnet w ird, auf 3 298 139,19 —
ln der G aszentralc zu Jlsedo sollon in diesem  Jah re  
noch zwei M aschinen zu jo  1600 l ’.S . aufgestollt 
werden, so daß a lsdann die JlsoderA faschinon in der 
Enge sein werden, zusam m en 10 200 P .S . elektrische 
K raft zu entw ickeln. Da sieh der elektrische A ntrieb 
der drei W alzenstraßen im alten  W erke  zu Peine 
durchaus bew ährt hat, soll, ebenfalls im  Laufe dieses 
Jah res , dam it begonnen werden, auch die drei W alzcn- 
straßen im W alzw erk 2 mit dor gleichen A ntriebsart 
zu versehen ; dasselbe soll m it der sehr viel Dam pf 
verbrauchenden Gebläsem aschino in der Thom ashütto 
geschehen. Schließlich soll noch ein Teil der alten 
Koksöfen eingebaut und m it einer Anlage zur Ge­
winnung von N ebenprodukten verbunden werden.

Milowicor Eisenwerk in Friedenshtttto.
N ach dem Berichte dos V orstandes erzielte das 

W ork im letzten  G eschäftsjahre einen Erlös von 
280 057,08 dio nach den bisherigen Gepflogenheiten 
vorgenom m enen Abschreibungen wurden auf 45 187,74 .#  
bemessen, h o  daß unter B erücksichtigung des V ortrages 
von 126 850 J t  aus dem Ja h re  1904 der Reingewinn 
361 769,34 - ' erreicht. Von diesem B etrage werden 
11745,96 J6 der gesetzlichen R ücklage zugeführt, 
19 288,69 J t  zu Tantiem en verwendet, 4084,69 J t  dor 
Beam ten- und M eisterspar- und U nterstiitzungskassc 
überwiesen und 182 000 (7 o/o dos A ktienkapitals)
als Dividende vorteilt. 144 050 .#  verbleiben alsdann 
zum V ortrage auf neue Rechnung.

Roheisen-Syndikat, G. m. b. H., Düsseldorf.
ln- der V ersam m lung der beteiligten W erkbesitzer 

vom 12. Mai d. J .  w urde beschlossen, das Roheisen- 
Syndikat ab 1. Ju li 1906 auf zwei Ja h re  zu verlängern. 
Mit dem E i s e n w e r k  K r a f t  in K ratzw ieck und dem 
neuen H o c h o f e n w e r k  L ü b e c k  ¡Bt eine V erständi­
gung getroffen worden.

Stahlwerk Krieger Aktiengesellschaft 
zn Düsseldorf.

N ach dem B erichte des Vorstandes über das Ge­
schäfts jahr 1905 belief sich der Schaden, den die Ge­
sellschaft infolge des Ausstandes de r Bergleute im 
R uhrgebiete zu tragen  hatte , auf etwa 10 0 0 0 .# . Die 
B eschäftigung hol) sich derartig , daß es in den letzten 
M onaten angestreng ter T ätigkeit bedurfte, um allen 
A nforderungen zu genügen. Dagegen stiegen dio 
V erkaufspreise für die Erzeugnisse des W erkes im 
D urchschnitt n icht nennensw ert, weil der Stahlform - 
gußverband seine V erkaufspreise erst im Novem ber des 
verflossenen Jah ros, und auch nu r wenig, erhöhte, ob­
wohl dio Löhne und die K osten de r Rohm aterialien 
eine größero E rhöhung wohl g erech tfertig t haben 
würde. Trotzdem  bezeichnet der B ericht diese 
M äßigung des Verbandes im Interesse einer stetigen 
Entw icklung des in ihm zusamm engeschlossenen 
Industriezweiges als richtig. — D er B etrieb ergab 
370 154,20 .# ;  an H andlungsunkosten und Zinsen, so­
wie für W ohnhäuser w aren 116 713,33 J t  aufzuwenden, 
und abgeBchrieben wurden 113 299,69 so daß ein
Reingewinn von 140 141,18 .#  verbleibt. Durch diesen 
wird nicht nur der Verlust des J a h re s  1904 in Höhe von 
139 834,60 ausgeglichen, sondern cs können auch 
noch 306,58 .#  auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Auszug aus dem Protokoll Uber die Yorstands- 
sltznng vom 25. Mai 1!)0(!, nachmittags 3 Uhr, 

in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf.
Anwesend sind die H e rren : S p r  in  g o r  u m  (Vor­

sitzender), K a m p ,  Dr .  B e n i n e r ,  B l a ß ,  D a h l ,  
G i l l h a u s e n ,  H a  a  r  m n n n , H  e 1 m  h  o 1 1 z , 
K i n t z 1 e , K l e i n ,  K r  a  b 1 e r , L ü r m a n n ,  
M a c c o ,  M ü l l e r ,  R e u  s c h ,  R ö c h l i n g ,  
S c h r ö d t e r ,  ferner V o g e l ,  L e m k e ,  B r e  u s  i n g .  

Entschuldigt sind die H erren  : A s t h ö w e r , N i  e d t ,
B a a r c ,  B r a u n s ,  B u e c k ,  D o w e r g ,  L u e g ,  
M a s s e n e z ,  M e i e r ,  M e t z ,  O s w a l d ,  S c h u s t e r ,  
S e r v a e s ,  T u l l ,  W c i n l i g ,  W e y l a n d .

Dio Tagesordnung la u te t :
1. A usgestaltung des eiscnhüttenm ünnischen U n ter­

rich ts an der B ergakadem ie zu B erlin  und dor 
Technischen nochschule  zu G 'harlottenburg.

2. V orschriften über die Zulassung von Gästen zu 
den Hauptversam m lungen.

3. Festsetzung des Tages und der T agesordnung für 
die nächste H auptversam m lung.

4. Verschiedenes.
V erhandelt w ird wie fo lg t:
Zur V orlage kom men zunächst Schreihon des 

Hrn. K om m erzienrat B r a u n s  und des Hrn. G eheim rat 
L e d e b u r ,  in welchen diose ihren Dank für die ihnen 
erw iesenen E hrungen aussprechen.

Z u  P u n k t  1 dor Tagesordnung erfo lg t eino ein­
gehende A ussprache über dio vorzunehm ende Aus­
gestaltung des eiscnhüttenm ünnischen Hochschul­
unterrichts.

Z u  P u n k t  2 worden B estim m ungen hinsichtlich 
dor E inführung von Gästen zu den H auptversam m ­
lungen getroffen.

Z u  P u n k t  3 wird als T ag  der nächsten  H aupt­
versam m lung Sonntag, der 9. Dezem ber d. J .  be­
stim m t und dio T agesordnung wie folgt festgesetzt:

1. V o rtrag  des H rn. Ingen ieu r R i e h .  E i c h h o f f  
über die E rzeugung von Eisen und Stahl im d o k ­
trinellen Ofen.

2. Aro rtrag  des H rn. W  o 1 f g. R e u t e r  in W etter : 
Die B ew egung der Halb- und F o rtig fab rikate  in 
der H ütte.
V orstand e rk lä rt es zur Förderung  der Diskussion 

als wünschenswert, wenn die V orträge  verlier ge­
druckt und den Intoresso dafür zeigenden M itgliedern 
vor der V ersam m lung übersandt werden.

Besuch des American Institute o f  Mining 
Engineers.

N ach uns gew ordener M itteilung wird der A'erein 
die Freude haben, im A ugust einen Teil der Mit­
glieder dos A m erican Institu te  of M ining Engineers 
als seine G äste zu bogrüßen; diese worden voraus­
sichtlich am 13. A ugust in Düsseldorf eintreffen und 
vier T age daselbst verweilen. E in Kom itee zur V or­
bereitung von W erksbesichtigungen und Ausflügen 
ist in der B ildung begriffen und wird dem nächst das 
genauere P rogram m  aufstellen. Inzwischen bitten wir 
heute schon alle M itglieder, die In teresse für dio V er­
anstaltungen  haben, sich behufs Entgegennahm e näherer 
M itteilungen bei der U nterzeichneten zu melden.

G e s c h ä f t s s t e l l e  
d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t o n l e u t e .
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Aendornngon in der Mitgliederliste.
A artovaara  ("bisher Abraham ston) ,  Gust. A., Ingenieur, 

L eh re r der H üttenkunde an der Industrieschule, 
Kuopio, Finland.

Anton, A lfred, D r.-Ing., Zwickau i. Sa., R ichardstr. 22 >■
zum  Dusch, C., D irektor, W arschau, W iejskn Nr. 13,

1. E tage, Q uartier 3.
Derenbach, Gustav, Ingenieur, The B ritish Mannes- 

m ann Tube Co., L td., Landore b. Swansea, W ales, 
England.

Dreger, M., H auptm ann z. D., D irektor der F irm a 
Fried. K rupp Akt.-Ges., Essen a. d. Ruhr, Ivctt- 
w iger Chaussee 100.

Fleitmann, lt., Kom m erzienrat, Düsseldorf, Tonhnllcn- 
straßo 15.

Gasch, IT., Zürich, Feldeggstr. 90.
Guß, Josef, D ipl.-H ütteningenieur, Kattowitz O.-S., 

R athausstr. 7.
Hellwig, M., Dr. phil. und Dipl. - H ütteningenieur, 

M arthahüttc, Kattowitz O.-S.
Kauermann, A ., D irek tor der D uisburger M aschinen- 

bau-A ktlen-G cscllschaft vorm. Bechern & Kcetm an, 
Abt. Hoehfcld, D uisburg

Kettel, Antnn, D ipl.-Ingenieur, Dortm und, Am alien- 
Htraßo 2.

Kieke, D., D ipl.-Ingenieur, Eisen- und Stahlw erk 
Ilocseh, Dortm und, W eißcnburgorstr. 5 1 U.

Kunstmann, Wilhelm, König!. Spanischer Vize-Konsul, 
Stettin.

Liebrecht, B erghauptm ann, Dortm und.
Maiwald, P., D ipl.-Ing., Berlin-Grunowald, B ism arck- 

alleo 4.
von Monschau', Otto, Ingenieur, Hördo i. W ., R athaus- 

straßo 13.
Xath, Adalbert, H ütteningenieur, Dresden-A ., E lias- 

straßo 4 111 links.
Neumann, Gustav, D irektor der B reslauer Akt.-Ges. 

für E isenbahn-W agenbau und M aschinenbau-Anstalt, 
Breslau, Breslau.

Nübling, K., D r., S tu ttgart-G aisburg , Gaswerk.
Roepper, C. W., 310 Chcstnut S treet, Philadelphia, 

Pa., U. S. A.
von Sliendsian,, St., Ingenieur an den Hochöfen der 

D onetz-Jurjew ka - H üttenw erke, Jurjew sk i Sawod, 
Gouv. Ekatcrinoslaw , Rußland.

Simmersbach, Oskar, D irektor, Villenkolonie Grufen- 
berg-Düssoldorf, G rim m str. 39.

Türk, R udolf, Deutsch-O esterreich. .Mauneainannröhren- 
W erke, G eneraldirektion, Düsseldorf, Oborkassel bei 
Düsseldorf, B arbarossaplatz 4.

van der Zypen, Julius, Geh. K om m erzienrat, Berlin W., 
R aüehstr. 8.

N e u e  M i t g l i e d e r .

R um by, H enry, H ü ttend irek to r, B urgh Bounclary, 
W ishaw, Schottland.

Heetfeld, Wilhelm, Fabrikd irek tor, R ath  b. Düsseldorf.
Knicbes, L ., Ingenieur, Saarbrücken, K nnalstr. 14.
K ru ft, L ., Dr. ing. und Dr. phil., am tlich bestallter 

und vereideter A bnahm e-Ingenieur, in Fa. J . L. K ruft, 
E ssen a. d. R uhr.

L ü h rs, W. O ., in Fa. A. & W . L ilh rs , Ham burg, 
Kl. Jobannisstr. 17.

M aleyka, K u rt, O beringenicur der Siom ens-Schuckert- 
worke, B erlin, C harlottenburg, L utherstr. 15.

Müller, Georg, Ingen ieur bei H aniel & Lueg, üüssel- 
dorf-G rafenberg, G eibelstr. 02.

Stephan, Hans, Fabrikbesitzer, Scharley O.-S.
Strunk, Otto, Ingenieur der J lseder lliitto , G roß-Jlsede 

bei Peine.

V erstorben .
Daum, F., K om m erzienrat, W iesbaden, B iorstadtcr- 

straße 20.
Luctscher, G. L., R. F . D. 2, B eaverton, W ashington 

County, Oregon, U. S. A.
Melcher, Adam , Betriobschef, R ath b. Düsseldorf.
Prang, Wilhelm, Oberingenicur, Barm cn-R.

Vor kurzem erschien:

J  a h r b u c h  f ü r  d a s  E i s e n h ü t t e n w e s e n .

(Ergänzung zu „Stahl und Eisen“.)

IV. Jahrgang. Ein Bericht über die Fortschritte auf allen Gebieten des E isen­
hüttenwesens im Jahre 1903. Im Aufträge des Vereins deutscher Eisenhüttenleute  

bearbeitet von O t t o  V o g e l .  
Oktavformat. 464 Seiten. Mit zahlreichen Z e ich n u n g en , sow ie einem genauen  
Autoren- und Sachregister. Preis des W erkes, in Leinen gebunden, bei freier 
Zusendung: für die Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhüttenleute in D eutsch­
land, Oesterreich-Ungarn und Luxemburg 4 Jb, für die übrigen Mitglieder 5 J(. 

(Sonstiger Preis  10 Jl.)
D as B uch gibt in d e r  s tren g  sy s tem atisch en , au s  den frü h eren  B änden  b ek an n ten  A no rd n u n g  eine 

vo llständ ige U eb ers ich t ü b er d ie gesam te  W eltlite ra tu r des E isen h ü tten w esen s , sow eit sie  im Ja h re  1903 
e rsch ie n en  i s t ,  und b ilde t au f d iese  W eise fü r den  H ü tten m an n  w iederum  ein  h e rv o rrag en d es  N ach ­
sch lag ew erk , wie e s  in g le ich er A u sfü h rlich k e it kein  a n d e re r  Zweig de r T ech n ik  aufzuw eisen  hat. 
(V erg le iche „S tah l und E isen “ 1905 Nr. 8 S. 449/50.) W ir b itten  um  baldige B este llung .

D ü s s e l d o r f ,  im Mai 1906. Verein deutscher Eisenhüttenleute.
jÄCobistraüe 5.

Der Geschäftsführer: D r.-Ing . E. S c h r ö d t e r .


